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全 书 从 实用 的 角度 出 发 ， 结 合 102 个 加 工 实 例 ， 评 细 深 入 地 介绍 了 数控 线 
切割 加 工 的 方法 和 应 用 技巧 。 全 书 共 6 章 ,， 第 1 章 为 快走 丝 手工 编程 实例 ; 第 2 
章 为 慢 走 丝 手工 编程 实例 ; 第 3 一 6 章 为 线 切 割 和 目 动 加 工 实 例 ， 分 别 介绍 了 
AutoCAD-Ycut 目 动 编程 、CAXA 目 动 编程 、 统 达 TwinCAD/WTCAM 目 动 编程 
以 及 Mastercam Wire 自动 编程 实例 。 
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又 可 作为 大 中 专 院 校 相 关 专 业 学 生 的 教材 。 
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第 2 版 前 言 


线 切 割 加 工 是 在 电 火 花 穿 也 、 成 形 加 工 的 基础 上 发 展 起 来 的 一 门 加 工 撤 术 ， 通 常用 于 
加 工 一 些 难 切 削 的 材料 、 特 殊 及 复杂 形状 的 零件 ， 在 模具 、 航 空 航 天 等 领域 使 用 较 多 。 根 
据 电 极 丝 运动 的 方式 ， 线 切割 加 工 机 床 分 为 快走 丝 和 慢 走 丝 两 类 ， 二 者 具有 不 同 的 特点 和 
应 用 场合 。 综 观 目 前 市 面 上 的 同类 线 切 割 加 工 的 图 书 ， 讲 解 加 工 原 理 、 工 艺 以 及 操作 技术 
的 较 多 ， 介 绍 应 用 实例 的 较 少 ， 将 手工 编程 和 自动 编程 有 机 结合 ， 通 过 大 量 典 型 实例 来 曾 
述 的 内 容 更 是 处 于 空白 。 为 了 弥补 这 种 不 足 而 编写 了 本 书 。 全 书 内 容 包 括 6 章 ， 有 具体 安排 
如 下 : 

第 1 章 介 绍 了 45 个 快走 丝 手工 编程 实例 。 学习 完 本 章 , 读者 将 掌握 快走 丝 手工 编程 方 
法 和 技巧 。 

第 2 章 介 绍 了 45 个 慢 走 丝 手 工 编程 实例 。 学习 完 本 章 , 读者 将 掌握 慢 走 丝 手工 编程 方 
法 和 技巧 。 

第 3—6 章 介绍 了 线 切 割 目 动 编程 实例 ， 有 共 体 包括 AutoCAD-Ycut 目 动 编程 实例 、CAXA 
线 切 割 自动 编程 实例 、 统 达 TwinCAD/WTCAM 自动 编程 实例 及 Mastercam Wire 自动 编程 
实例 。 通 过 学 习 ， 读 者 可 以 触 类 旁 通 ， 迅 速 上 手 和 提高 ， 快 速 学 以 致 用 。 

和 同类 书 比 较 ， 本 书 主 要 特点 有 : 

(1) 全 书 102 个 实例 典型 ， 类 型 丰富 ， 技 术 性 强 ， 全 面 涵盖 快走 丝 和 慢 走 丝 两 类 专业 
技术 以 及 手工 编程 和 目 动 编程 两 类 方式 ， 读 者 学 习 后 举一反三 ， 将 掌握 几乎 所 有 的 数控 线 
切割 加 工 技术 。 

(2) 本 书 内 容 安排 从 简单 到 复杂 ， 讲 解 方式 包含 实例 描述 一 工艺 分 析 一 主要 知识 点 一 
参考 程序 与 注释 /具体 操作 步骤 ， 符 合 实际 加 工 过 程 ， 降 低 学 习 难 度 。 无 论 读者 之 前 有 无 基 
础 ， 都 可 以 快速 入 门 和 上 上手， 最终 实现 从 入 门 到 精通 。 

(3) 为 配合 学 习 ， 随 书 赠送 实例 的 模型 文件 、 程 序 代 人 码 和 DWG 文件 ， 可 提高 旋 者 的 
学 习 效 率 。 

本 书 针对 数控 线 切 割 的 初 、 中 级 用 户 ， 既 可 供 工 三 数控 加 工人 员 参 考 使 用 ， 也 可 作为 
大 中 专 院 校 相 关 专 业 学 生 的 教材 ， 是 读者 学 习 数控 线 切 制 加 工 的 必 备 宝典 书 。 

本 书 由 高 长 银 、 李 万 全 、 刘 丽 、 黎 胜 容 主编 ， 参 加 编写 的 还 有 赵 汶 、 邢 大 伟 、 涂 志 涛 、 
刘 红 起 、 刘 铁军 、 何 文 斌 、 邓 力 、 王 乐 、 杨 学 围 、 张 秋冬 、 问 延 超 、 董 延 、 郭 志 强 、 毕 晓 
盟 、 贺 红 震 、 史 丽 萍 、 袁 丽 娟 、 刘 涩 芳 、 夏 劲松 ， 在 此 一 并 问 他 们 表示 感谢 ! 

由 于 时 间 有 限 ， 书 中 难免 会 存在 一 些 错误 和 不 足 之 处 ， 欢 迎 广大 读者 及 业内 人 士 予以 
批评 指正 。 
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s | = 
快走 丝 手 工 编程 经 典 己 全 


数控 快速 走 丝 加 工 中 ,电极 丝 作 高 速 往复 运动 ,一般 走 丝 速 度 为 8 一 10mys， 有 
独特 的 线 切割 方式 。 本 章 以 北京 阿 奇 夏 米尔 FW 系统 数控 电 火花 线 切割 机 床 为 例 ， 介 双 
快速 走 丝 手工 编程 的 各 种 技术 和 应 用 。 


1.1 米奇 零件 线 切 割 


1.1.1 实例 描述 


米奇 零件 如 图 1-1 所 示 ， 材 料 为 C12， 和 零件 厚度 为 20mm， 要 求 采 用 数控 快走 丝 电 火 
化 线 切 制 机 床 加 工 。 





1.1.2 ”加工 分析 


根据 图 1-1 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 ， 穿 丝 点 设 定 在 坐标 00，-38)， 切 割 起 点 和 终 
点 均 为 0，-33)。 采 用 直径 为 0.2mm 的 钼 丝 ， 单 边 放 电 间 际 为 0.01mm， 在 编程 时 要 考虑 
到 电极 丝 和 放电 间 聊 补偿。 程序 采用 逆 时 针 编 程 ， 因 此 补偿 指令 为 右 补 偿 G42， 电 极 丝 补 

党 量 为 〈0.2mm/2 )+0.01mm=0.11mm， 如 图 1-2 所 示 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 :和 
第 1 章 \1.1.dwsg。 


局 | 
K 
R12 `> R292 
I 
| > 
U <: 


图 1-1 米奇 零件 图 1-2 ” 线 切 割 路 径 图 














穿 丝 点 (0 一 38) 


Sy41=:yUI=ll;Rs10011 


11.3 ”主要 知识 点 


主要 知识 点 为 : 圆 踊 插 补 指令 G02/G03 。 
坐标 }{ 圆 心 坐 标 } 
说 明 : 用 于 两 坐标 平面 的 圆 孤 插 补 加 工 。 平 耐 指定 默认 值 为 XOY 平面 。G02 表示 顺 


格式 : {平和 而 指定 } (BIR 716) í 


时 针 方 加 加 工 ，G03 表示 迎 时 和 针 方 同 加 工 。 圆 心 坐标 分 别 用 I、J、K 表示 ， 





2 人 下 


43 








于 圆 弧 起 点 的 坐标 增 量 值 。 例 如 (图 1-3): 
G17 G90 G54 G00 X10. Y20.; 
C001 G02 X50. Y60. I40.; 
G03 X80. Y30. I20.; 


IL. 本 有 一 个 为 零 时 可 以 省 略 ， 如 此 例 中 的 JO。 但 不 能 都 为 


堆 ， 都 省 略 ， 否 则 会 出 错 。 


1.1.4 参考 程序 与 注释 


O1011 
N0010 H000=0 
N0020 H001=110 
N0030 G90 G92 X0. Y-38 
N0040 T84 T86 
N0050 C007 
N0060 G01 X0 Y-35 
N0070 C003 
N0080 G42 H000 
N0090 G01 G01 X0. Y—-33 
N0100 G42 H001 
N0110 G03 X32.45 Y-6. 10. J33 
N0120 G03 X64. Y22. I—4.404 J36.737 
N0130 G03 X40. Y34. I-14. J2 
N0140 G03 X38. Y51. 1-57.26 J1.881 
N0150 G03 X30.391 Y65.672 I—38. J 一 10.397 
N0160 G03 X30.456 Y65.731 I-3.33 J3.73 
N0170 G03 X33.648 Y62.527 192.762 J89.209 
N0180 G03 X54. Y71.143 18.352 J8.616 
N0190 G03 X25. Y92. I-22 
N0200 G03 X21. Y76.745 13. J 一 8.939 
N0210 G03 X23.811 Y73.201 1102.218 J78.195 
N0220 G03 X23.132 Y72.494 13.25 J 一 3.799 
N0230 
N0240 


G03 X—23.811 Y73.201 I—3.929 J—3.092 


G03 X—23.132 Y72.494 I—23.132 J—31.891 


N 


图 1-3 


给 H000 赋值 为 0 

给 H001 赋值 为 0.11 

指定 绝对 坐标 ， 预 设 当 前 位 置 
开局 工作 液 ， 运 丝 

指定 空 行程 放电 条 件 号 
直线 插 补 加 工 到 点 (0，-35) 
指定 加 工 条 件 

建立 右 补 偿 

直线 插 补 到 起 点 (0，-33) 
对 切割 路 径 进行 右 补 偿 
直线 插 补 到 点 (32.45，-6) 
圆 弧 插 补 到 点 (64，22) 
轩 弧 插 补 到 点 C40, 34) 
加 弧 插 补 到 点 (38，51) 
圆 弧 插 补 到 点 〈30.391， 
圆 弧 插 补 到 点 (30.456，65.731) 
圆 弧 插 补 到 点 (33.648，62.527) 
圆 弧 插 补 到 点 (54，71.143) 

轩 弧 插 补 到 点 (25，92) 

圆 弧 插 补 到 点 (21，76.745) 

圆 弧 插 补 到 点 (23.811，73.201) 
圆 弧 插 补 到 点 (23.132，72.494) 
圆 弧 插 补 到 点 C-23.132, 72.494) 
圆 弧 插 补 到 点 C-23.811, 73.201) 








65.672) 


它 是 圆心 相对 
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( 续 ) 

O1011 程序 号 
— 8833 25. 9 
N0280 圆 弧 插 补 到 点 (-33.648，62.527) 
N0290 圆 弧 插 补 到 点 C—30.456, 65.731) 
N0300 司 弧 插 补 到 点 〈-30.391，65.672 ) 
x ET 
.. 0 
—_ ET 
N0350 避 弧 插 补 到 点 〈-4.981，-32.622) 
— TO 
N0370 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
N0380 M00 暂停 
= TE 
N0400 定 空 行程 放电 条 件 号 
sa. nie 
N0430 关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
N0440 M02 程序 结束 


1.2 文 滑 块 零件 线 切 割 


1.2.1 = 


支 滑 块 零件 如 图 1-4 所 示 ， 材 料 为 C12， 零 件 厚度 为 
20mm， 要 求 采 用 数控 快走 丝 电 火花 线 切 割 机 床 加 工 。 


— 


列 描述 








1.2.2 加工 分析 


根据 图 1-4 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 ， 穿 丝 点 设 定 在 坐标 
635，0)， 切 制 起 点 和 终点 均 为 《0，0)。 采 用 直径 为 0.2mm 
的 钼 丝 ， 单 边 放 电 间 隙 为 0.01mm， 在 编程 时 要 考虑 到 电极 丝 
和 放电 间 队 补偿。 程序 采用 逆 时 针 编 程 ， 因 此 补偿 指令 为 右 补 
偿 G42， 电 极 丝 补 偿 量 为 〈0.2mm/2 ) +0.01mm=0.11mm， 如 图 
1-5 所 示 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : \ 第 1 章 \1.2.dwg。 


1.2.3 ”主要 知识 点 
主要 知识 点 如 下 : 




















CD 


图 1-4 ” 支 滑 块 零 件 


7 37 eX 
| co 
R8 


=I 
切割 方向 “| 穿 丝 点 (5,0) “ 
100 


图 1-5 ” 线 切 割 路 径 图 
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(1) 定位 快速 进 给 指令 G00 
格式 : G00 { 轴 1}+t{ 数 据 1} { 轴 2}+{ 数 据 2); 
说 明 : G00 代码 为 定位 指令 ， 用 来 快速 移动 轴 。 执 行 此 指令 后 ， 不 加 工 而 移动 轴 到 指 
定 的 位 置 。 可 以 是 一 个 轴 移 动 ， 也 可 以 两 轴 移 动 。 例 如 : 
G00 X+10. Y-—-20.; 
HERIR Q BIS 2 a RO E, “+” G uj 1 6, IH Añ6 I L Ze 8 uka R h e 4, (IIJ 
属于 格式 错误 。 这 一 规定 也 适用 于 其 他 代码 。 例 如 : 
G00 X 10. YA10.: 
人 | 
出 错 ， 轴 标识 和 数据 间 有 空格 或 学 符 。 
(2) 直线 插 补 指令 G01 
格式 : G01 { 轴 1}+t{ 数 据 1) { 轴 2}+{ 数 据 21; 
说 明 : 用 G01 代码 可 执行 各 轴 直 线 插 补 加 工 ， 最 多 可 以 有 四 个 轴 标 识 及 数据 。 例 如 : 
GO1 X20. Y60.。 


124 ”参考 程序 与 注释 


O1021 程序 号 
N0010 H000=0 给 H000 赋值 为 0 
N0020 H001=110 给 H001 赋值 为 0.11 
N0030 G90 G92 X5. Y0 指定 绝对 举 标 ， 预 设 当前 位 置 
N0040 T84 T86 开局 工作 液 ， 运 丝 
N0050 C007 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0060 G01 X3. Y0 直线 插 补 加 工 到 点 C3, 0) 
N0070 C003 指定 加 工 条 件 
N0080 G42 H000 建立 右 补偿 
N0090 G01 G01 X0. Y0 直线 插 补 到 起 点 (0，0) 
N0100 G42 H001 对 切割 路 径 进行 右 补偿 
N0110 G01 X-100. Y0 直线 插 补 到 点 〈-100，0) 
N0120 G01 X-100. Y6 直线 插 补 到 点 〈-100，6) 
N0130 G01 X-70. Y6 直线 插 补 到 点 〈-70，6) 
N0140 G03 X-70. Y22. 10. J8 圆 弧 插 补 到 点 《〈-70，22) 
N0150 G01 X-100. Y22 直线 插 补 到 点 (-100，22) 
N0160 GO1 X-100. Y35 直线 插 补 到 点 〈-100，35 ) 
N0170 G01 X-90.Y35 直线 插 补 到 点 〈-90，35 ) 
N0180 G01 X-90. Y28 直线 插 补 到 点 〈-90，28 ) 
N0190 G01 X-60. Y28 直线 插 补 到 点 〈-60，28 ) 
N0200 G01 X-60. Y79 直线 插 补 到 点 〈-60，79 ) 
N0210 G01 X-90.Y79 直线 插 补 到 点 〈-90，79 ) 
N0220 G01 X-90.Y71 直线 插 补 到 点 (-90，71) 
N0230 GO1 X-100. Y71 直线 插 补 到 点 〈-100，71) 























+ 





( Ë) 
O1021 程序 号 

N0250 直线 插 补 到 点 (44, 89) 
N0260 直线 插 补 到 点 (44, 79) 
N0270 直线 插 补 到 点 (-50，79) 
N0280 直线 插 补 到 点 (-50，59) 
N0290 直线 插 补 到 点 (-13，59) 
N0330 直线 插 补 到 点 CO, 89) 
N0340 直线 插 补 到 点 CO, O) 

N0350 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
N0380 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0410 关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
N0420 M02 程序 结束 


1.3 公鸡 图 案 线 切割 


列 描述 


公鸡 图 案 雪 件 如 图 1-6 所 示 ， 材 料 为 C12， 和 零件 厚度 为 20mm， 要 求 采 用 数控 快走 丝 
电 火 化 线 切 割 机 床 加 工 。 


一 -2 


1.3.1 = 








eDe 


数控 线 切 天 编程 100 便 


1.3.2 加工 分析 


根据 图 1-6 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 ， 穿 丝 点 设 定 在 坐标 
-5$，0)， 切 割 起 点 和 终点 均 为 0，0)。 采 用 直径 为 0.2mm 
的 钼 丝 ， 单 边 放 电 间 隙 为 0.01mm， 在 编程 时 要 考虑 到 电极 丝 
和 放电 间 际 补偿 。 程 序 采 用 逆 时针 编程 ， 因 此 补偿 指令 为 右 补 
Ë G42， 电 极 丝 补偿 量 为 (0.2mm/2)〉 +0.01mm=0.11mm， 如 
图 1-7 所 示 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : \ 第 1 章 \1.3.d4wg。 














1.3.3 ”主要 知识 点 


主要 知识 点 为 : 偏 移 量 补偿 指令 G40/G41/G42. 

格式 ，G41 H***, 

G41 为 电极 左 补偿 ,G42 为 电极 右 补偿 。 它 是 在 电极 运行 轨迹 的 前 进 方向 上 , 向 左 (或 
者 向 右 ) 偏 移 一 定量 ， 偏 移 量 由 H*** 确 定 。G40 为 取消 
补偿 。 

说 明 : 图 1-8 补偿 建立 过 程 。 在 第 工段 中 无 补偿 ， 电 
极 中 心 轨迹 与 编程 轨迹 重合 。 在 第 开 段 中 , 补偿 从 无 到 有 ， 
称 为 补偿 的 初始 建立 段 。 规 定 这 一 段 只 能 用 直线 插 补 指 
令 ， 不 能 用 圆 弧 插 补 指令 ， 和 否则 会 出 错 。 在 第 IIT 段 中 ， 补 Te 
偿 已 经 建立 ， 故 称 为 补偿 进行 段 。 


1.3.4 ”参考 程序 与 注释 






Hal Xx 


图 1-7” 线 切割 路 径 图 





























N0150 G02 X135.153 Y63. I1.641 J—19.933 同 弧 插 补 到 点 (135.153，63) 


O1031 程序 号 
N0030 指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
N0050 指定 空 行程 放电 条 件 号 
aa ET 
N0090 直线 插 补 到 起 点 CO, O) 
N0100 对 切割 路 径 进行 右 补偿 
N0110 直线 插 补 到 点 (50，0) 
N0120 直线 插 补 到 点 (50, 34.2241) 
N0130 圆 弧 插 补 到 点 (139.806，40) 
N0140 圆 弧 插 补 到 点 (115.153，75) 

G02 X135.153 Y63. 1164119933 — 


O. 





( 续 ) 

O1031 程序 号 
N0160 圆 弧 插 补 到 点 C105.953, 105) 
N0170 圆 弧 插 补 到 点 (145.785，105) 
N0180 圆 弧 插 补 到 点 C100.062, 153.437) 
N0190 辣 沁 插 补 到 点 C96.244, 158-727) 
N0200 圆 弧 插 补 到 点 C109.153, 173) 
N0210 圆 弧 插 补 到 点 (18.872，151.412) 
N0220 圆 弧 插 补 到 点 (15.9，153.923) 
N0230 圆 弧 插 补 到 点 (19.771，197.654) 
N0240 圆 弧 插 补 到 点 〈-3.465，218.328) 
N0250 圆 弧 插 补 到 点 (7.501，227.076) 
N0260 圆 弧 插 补 到 点 C-18447, 220) 
N0270 网 弧 搬 补 到 点 C—36.847, 227) 
N0280 直线 插 补 到 点 C-22.847, 208) 
N0290 圆 弧 插 补 到 点 C-44.847, 198) 
N0300 圆 弧 插 补 到 点 (-38.611，173.68) 
N0310 圆 弧 插 补 到 点 C-37.725, 170.107) 
N0320 圆 弧 插 补 到 点 (-63.847，122) 
N0330 圆 弧 插 补 到 点 (-31.743，62) 
N0350 直线 插 补 到 点 CO, O) 
N0360 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
N0370 M00 暂停 
N0380 T84 T86 开启 工作 液 ， 运 丝 


N0390 C007 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0400 G40 H000 X-3 Y0 取消 补偿 

N0410 G01 X—-5 YO 返回 出 发 点 

N0420 T85 T87 关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
N0430 M02 程序 结 


1.4 贝 类 图 形 线 切 割 


— 


绚 描述 


贝 基 零件 如 图 1-9 所 示 ， 材 料 为 C12， 零 件 厚度 为 10mm， 要 求 采用 数控 快走 丝 电 火 
化 线 切割 机 床 加 工 。 


1.4.2 ”加 工分 析 


根据 图 1-9 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 ， 穿 丝 点 设 定 在 坐标 (37.5，-47.5)， 切 割 起 点 
和 终点 均 为 (37.5，-42.5)。 采 用 直径 为 0.2mm 的 铀 丝 ， 单 边 放电 间隙 为 0.01mm， 在 编程 


1.4.1 = 








> 


#r4e£çUIElsBiE10068l 


时 要 考虑 到 电极 丝 和 放电 间 隐 补偿 。 程 序 采 用 逆 时 针 编 程 ， 因 此 补偿 指令 为 右 补 偿 G42， 
电极 丝 补偿 量 为 (0.2mm/2)+0.01mm=0.11mm， 如 图 1-10 所 示 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 
光盘 : \ 第 1 章 \1.4.dwg。 








图 1-10” 线 切割 路 和 任 图 


1.4.3 ”主要 知识 点 


主要 知识 点 为 : H 指令 。 
格式 : H{ 变 量 号 } 
说 明 : H 指令 是 一 种 变量 ，H 寄存 堪 代 号 为 3 位 十 进 制 数 ， 范 围 从 H000— H999 共有 
1000 个 补偿 码 ， 它 存 于 “offsetsys” 文 件 中 ， 开 机 即 目 动 调 入 内 存 。 可 通过 赋值 语句 H*** = 
赋值 ， 范 围 为 0 一 99999999， 并 可 进行 加 、 减 和 倍数 计算 。 


1.4.4 ”参考 程序 与 注释 


N0150 G03 X90.61 Y127.353 I—29.734 J—3.987 周 弧 插 补 到 点 (90.61，127.353) 
N0160 G03 X68.392 Y142.234 I—19.386 J—4.918 出 弧 插 补 到 点 (68.392，142.234) 
N0170 G03 X34.75 Y142.5 I—16.907 J—10.685 li zF 208 (34.75, 142.5) 


O1041 程序 号 

N0030 指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
so Tn ta, ZE 
N0050 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0060 直线 插 补 加 工 到 点 〈37.5，-45 ) 
ho TIE 
sm A 
N0090 直线 插 补 到 起 点 (37.5，-42.5) 
NO100 对 切割 路 径 进行 右 补偿 
N0110 圆 弧 插 补 到 点 (32.5, —4.125) 
N0120 圆 弧 插 补 到 点 (131.25，43.75) 
N0130 融 弧 插 补 到 点 (127.799，75.671) 
N0140 圆 弧 插 补 到 点 (109.468，103.381) 

G03 X90.61 Y127.353 1-29.734 J-3.987 | 

G03 X68.392 Y142.234 1-19.386 1-4.918 | 

G03 X34.75 Y142.5 I-16.907 J-10.685 | 


ede 
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( 续 ) 

O1041 程序 号 
N0180 圆 弧 插 补 到 点 (1.014，149.129) 
N0190 HKQAFS| S (35, 149) 
N0200 直线 插 补 到 点 (-17.5，36.25) 
N0210 加 弧 插 补 到 点 C-43.75, 12.75) 
N0220 直线 插 补 到 点 C-21.601, 6.295) 
N0230 圆 弧 插 补 到 点 C11225, -—19.5) 
N0240 直线 丘 补 到 襄 (37.5, —42.5) 
N0250 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
N0260 M00 暂停 
N0280 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0310 关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
N0320 M02 程序 结束 


1.5 齐 子 图 形 线 切割 


— 


列 描述 


齐 字 图 形 零 件 如 图 1-11 所 示 ， 材 料 为 C12， 零 件 
厚度 为 20mm， 要 求 采用 数控 快走 丝 电 火 花 线 切 割 机 
I js 


1.52. ”加 工分 析 


根据 图 1-11 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 , 零件 需要 加 
工 内 和 孔 和 外 轮廓 ， 采 用 先 加 工 内 轮廓 ， 然 后 再 加 工 外 轮 
廓 的 方式 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : \ 第 1 章 \ 
1.3.dwsg。 

1) 加 工 内 轮 慷 时， 中 心 内 轮廓 穿 丝 点 设 定 在 (0， 
25$)， 上 内 轮廓 罕 丝 点 设 定 在 《0，70); 加 工 外 轮廓 时 ， 
罕 丝 点 议定 在 (0, 95), 

2) 采用 直径 为 0.2mm 的 钼 丝 ， 单 边 放 电 间 际 为 
0.01mm, 在 编程 时 要 考虑 到 电极 丝 和 放电 间 际 补偿 ， 锌 偿 
时 电极 丝 补偿 量 为 (0.2mm/2) +0.01mm=0.11mm。 内 轮廓 
编程 走 思 轨迹 如 图 1-12 所 示 。 


1.5.1 = 








oO 


图 1-11 


图 1-12 





齐 字 图 形 零 件 


穿 丝 点 (0, 95) 





内 轮廓 编程 走 刀 轨迹 


Sy1=:+yUI=ll;R s 10011 


1.53 ”主要 知识 点 


主要 知识 点 为 : 设置 当前 点 的 坐标 值 指令 G92。 

格式 : G92 { 轴 指 定 }{ 数 值 }; 

说 明 : G92 代码 把 当前 点 的 坐标 设置 成 需要 的 值 ， 每 个 程序 的 开 尖 一 定 要 有 G92 代 
码 ， 否 则 可 能 会 发 生 不 可 预测 的 错误 。 

例如 : G92 X0 Y0; 把 当前 点 的 坐标 设置 为 0，0)， 即 坐标 原点 。 

X MH: G92 X10 Y0; 把 当前 点 的 坐标 设置 为 (10，0)。 














1.5.4 ”参考 程序 与 注释 


1， 中 心 内 轮 廊 加 工 











O1051 程序 号 
N0030 指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 轩 
N0050 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0060 直线 插 补 加 工 到 点 (0，20) 
NO100 对 切割 路 径 进行 左 补偿 
N0120 圆 弧 插 补 到 点 C-22.5, 38.71) 
N0130 圆 踊 插 补 到 点 《0，18.589 ) 
N0140 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
N0150 M00 暂停 
N0170 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0200 关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
N0210 M02 程序 结 


e 10e 


2. 上 内 轮廓 加 工 
O1052 

N0010 
N0020 
N0120 
N0150 
N0180 G02 X30.387 Y-74.004 I-101.607 J-74.583 
N0190 G03 X-30.387 Y-74.004 I-30.387 J74.004 
N0210 G03 X-30.965 Y32.652 1—88.899 J—74.583 
N0250 
N0260 
N0290 M00 

N0350 M02 


© 
— 
— 
© 


第 1 章 快走 丝 手工 编 程 


给 H000 赋值 为 0 


给 H001 赋值 为 0.11 





指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 





开局 工作 液 ， 运 丝 


指定 空 行程 放电 条 件 号 





直线 插 补 加 工 到 点 (0，68) 


指定 加 工 条 件 


建立 左 补 偿 


直线 插 补 到 起 点 (0，65) 
对 切割 路 径 进行 左 补 偿 


BLZR38 F #l] 
DB F U a 
BLZR48 F #l| 5 
BLZR48 F #l]| 
DB F U] a 
DB F a 
D B F U a 
DB F] a 
DB F U a 
D B F U sa 
DB F U sa 
D B F U a 
DB F) a 
DB F U a 
直线 插 补 到 点 
D B F U a 
BLZR48 F #l]| 


(5; 652 

(10, 60) 

(10, 54.083) 
(55, 0) 

(45, 0) 

(30.965, 32.652) 
(6.354, 10.629) 
(30.387, —74.004) 
(—30.387, —74.004) 
(—6.354, 10.629) 
(—30.965, 32.652) 
(—45, 0) 

C=55; 0) 

(—10, 54.083) 
(—10, 60) 

(—5, 65) 

(0, 65) 


关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 


暂停 





开局 工作 液 ， 运 丝 


指定 空 行程 放电 条 件 号 


取消 补偿 
返回 出 发 点 


关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 


程序 结束 


数 榨 线 切 划 编程 100 旬 














3. #F # Z # m. 

O1053 程序 号 
N0010 给 H000 赋值 为 0 
N0030 指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
N0050 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0060 直线 插 补 加 工 到 点 (0，92) 
N0090 直线 插 补 到 起 点 CO, 90) 
N0100 对 切割 路 径 进行 左 补 偿 
N0110 圆 弧 插 补 到 点 C182242, —88.132) 
N0120 辆 弧 插 补 到 点 (0，2.323) 
N0130 圆 弧 插 补 到 点 C-18242, -—88.132) 
N0140 册 弧 插 补 到 点 CO, 90) 
N0150 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
N0180 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0210 关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
N0220 M02 程序 结束 


1.6 凸轮 零件 线 切 割 


列 描述 


凸轮 零件 如 网 1-13 所 示 ， 材 料 为 C12， 零 件 厚度 为 
10mm， 要 求 采 用 数控 快走 丝 电 火花 线 切 割 机 床 加 工 。 


— 


1.6.1 = 





1.6.2 ”加 工分 析 图 1-13 ”凸轮 零件 


根据 图 1-13 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 , 零件 需要 加 工 内 孔 和 外 轮廓, 采用 先 加工 内 轮 
廓 ， 然 后 再 加 工 外 轮 廊 的 方式 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : \ 第 1 章 \1.6.dwg。 

1) 加 工 内 轮廓 时 ， 穿 丝 点 设 定 在 0，0)， 起 点 为 《20，0)， 加 工 外 轮廓 时 ， 穿 丝 点 
设 定 在 〈-12，-49 )。 

2) 采用 直径 为 0.2mm 的 钥 丝 ， 单 边 放电 间隙 为 0.01mm， 在 编程 时 要 考虑 到 电极 丝 








e]2e 


HIW B [HJ 2 4F£2. 1365626 a hhEr aye, XF56 28 FHJBDLUFEEE EE, 4F2482 22: 4F 4 
G41， 电 极 丝 补偿 量 为 (0.2mm/2)+0.01mm=0.11mm， 如 
图 1-14 所 示 。 


1.63 ”主要 知识 点 


主要 知识 点 为 : G90〔 绝 对 坐标 指令 )、G91 (pr JA 





标 指令 )。 
说 阴 : 
G90: 绝对 坐标 指令 ， 即 所 有 点 的 坐标 值 均 以 坐标 系 
的 零点 为 参考 点 。 图 1-14 ” 线 切 割 路 径 图 








G91: 增 量 坐标 指令 ， 即 当前 点 坐 标 值 是 以 上 一 点 为 参考 点 得 出 的 。 


1.6.4 ”参考 程序 与 注释 








l. ri #% ÁR #e m. 

O1061 程序 号 
N0030 指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
N0050 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0060 直线 插 补 加 工 到 点 (15，0) 
N0090 直线 插 补 到 起 点 (20，0) 
NO100 对 切割 路 径 进行 左 补偿 
N0120 圆 跌 插 补 到 点 〈20，0) 
N0130 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
N0140 M00 暂停 
N0160 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0190 关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
N0200 M02 程序 结束 


e]3e 


数 征 线 切 到 编程 100 旬 


2. F # A #o T. 

O1062 
NO | mo — 
NO | Ho 
No | Goxpys | 
N250 | GOX-2y 
N0270 M02 


1.7 紫金 化 图 案 线 切 割 


17.1 = 


— x 


列 描述 





1Eb, 个 


给 H000 赋值 为 0 

给 H001 赋值 为 0.11 

指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
开局 工作 液 ， 运 丝 

指定 空 行程 放电 条 件 号 
直线 插 补 加 工 到 点 (-12，-46.) 
指定 加 工 条 件 

建立 左 补偿 

直线 插 补 到 起 点 (-11.787，-44) 
对 切割 路 径 进行 左 补偿 

圆 弧 插 补 到 点 〈-16.5，-41.858 ) 











lai zF Ua (—27.5, —32.5) 


同 弧 插 补 到 点 C—-51, -27.5) 
轩 弧 插 补 到 点 C-70, 20) 

同 弧 插 补 到 点 (20.782，70) 
圆 弧 插 补 到 点 (76.988，12.795) 
圆 弧 插 补 到 点 (78.039，0.982) 
DJ FJ; (47.5，-35) 

圆 弧 插 补 到 点 (11.787，-44) 
关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 

暂停 





开局 工作 液 ， 运 丝 
指定 空 行程 放电 条 件 号 
取消 补偿 

返回 出 发 点 

关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
程序 结束 


紫金 伦 图 案 零 件 如 图 1-15 所 示 ， 材 料 为 C12， 和 零件 厚度 为 20mm， 





丝 电 火花 线 切 割 机 床 加 工 。 


e 14e。 


要 求 采 用 数控 快走 


第 1 章 “快走 丝 手工 编程 经 


1.7.2 加工 分析 


根据 图 1-15 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 ,， 零件 需要 加 工 内 孔 和 外 轮廓 , 来 用 先 加 工 内 轮 
万 ， 然 后 再 加 工 外 轮廓 的 方式 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光 往 : \ 第 1 章 \1.7.dwg。 

1) 加 工 内 轮廓 时 ， 罕 丝 点 议定 在 0，0); 加 工 外 轮廓 时 ， 罕 丝 点 议定 在 (32, -80), 

2) 采用 直径 为 0.2mm 的 钼 丝 ， 单 边 放 电 间 隐 为 0.01mm， 在 编程 时 要 考虑 到 电极 丝 和 
放电 间 隐 补偿 。 内 轮廓 采用 顺 时 针 编 程 ， 外 轮廓 采用 逆 时 针 编 程 ， 补 偿 指令 为 右 补 偿 G42， 
电极 丝 补偿 量 为 (0.2mm/2)+0.01mm=0.11mm， 如 图 1-16 所 示 。 















. 
和 


穿 丝 点 (32，-80) 
图 1-16 ” 线 切 割 路 径 图 


159.5 





1.7.3 ”主要 知识 点 


主要 知识 点 为 : 

(1) 打开 /关闭 响 液 指令 T84、T85 T84 为 打开 液 条 指令 ， 使 工作 液 由 上 、 下 导 丝 嘴 
喷 出 ， 访 指令 在 程序 中 应 放 在 加 工 指令 之 前 ， 以 免 在 加 工 中 由 于 未 神 液 而 烧 断 丝 ;， T85 为 
关闭 液 录 指令 ， 使 工作 液 集 止 响 出 。 

(2) 打开 /关闭 走 丝 电 动机 T86. T87 T86 为 起 动 走 丝 电动 机 ， 使 电极 丝 在 走 丝 机 构 
上 高 速 运转 ， 访 指令 在 程序 中 应 放 在 加 工 指令 之 前 ， 以 免 在 加 工 中 由 于 电极 丝 在 同一 个 地 
方 持续 放电 而 烧 断 丝 ; T87 为 停止 走 丝 指令 ， 使 走 丝 电 动机 停止 运转 。 


1.7.4 ”参考 程序 与 注释 






























































1. ñ 3 A o mx. 

O1071 程序 号 
N0030 指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
Nono EET MET 
N0050 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0060 直线 插 补 加 工 到 点 (10，0) 
No070 mem rf 


数 榨 线 切 各 编程 100 何 


N0080 


N0090 


N0100 


N0110 


N0120 


N0130 


N0140 


N0150 


N0160 


N0170 


N0180 


N0190 


N0200 


N0210 


N0220 


N0230 


N0240 


N0250 


N0260 


N0270 


N0280 


N0290 


N0300 


N0310 


N0320 


N0330 


N0340 


N0350 


N0360 


N0370 


N0380 


N0390 


N0400 


N0410 


N0420 


O1071 


G42 H000 


G01 G01 X12.518 Y—0.513 


G42 H001 


G02 X33.4 Y-17.079 I— 


8.421 J—32.059 


G03 X34.775 Y-19.309 117.431 J9.216 


G02 X33.699 Y-21.204 I—35.309 J18.796 


G03 X33.509 Y—21.176 I—1.574 J—10.344 


G02 X3.962 Y-9.324 18.551 J64.07 


G02 X—5.34 Y-34.302 I-33.092 J 一 1.897 


G03 X—9.014 Y-39.604 I14.151 J—13.73 


G02 X—9.224 Y—-39.558 18.48 J39.091 


G03 X—9.203 Y—35.672 I—-10.271 J1.997 


G02 X—7.061 Y—-3.909 [63.577 J11.666 


G02 X—-33.692 Y-2.781 I—-12.031 J30.886 


G03 X—40.532 Y-0.851 I— 


8.685 J 一 17.701 


G02 X—40.533 Y—-0.77 139.998 J0.338 


G03 X—36.188 Y0.47 I-0.631 J10.444 


G02 X—5.318 Y8.248 130.742 J—56.86 


GO2 X—12.474 Y33.924 125.657 J20.986 


G03 X-12.301 Y37.717 I—-19.519 J2.79 


GO2 X—10.92 Y38.115 I11.767 J-38.23 


G03 X-10.154 Y37.302 17.982 J6.765 


G02 X6.783 Y10.347 I-44.577 J-46.807 


G02 X28.991 Y25.087 I27.888 J 一 17.917 


G03 X30.026 Y25.296 I-3.379 J19.425 


G02 X32.203 Y22.472 I—30.56 J—25.809 


G02 X12.518 Y-0.513 I-57.174 J30.384 


T85 T87 


< 


00 

T84 T86 

C007 

G40 H000 X10 Y0 
G01 X0 Y0 

T85 T87 


M02 


e]óe 


建立 石 补偿 


直线 插 补 到 起 点 C12.518, —0.513) 


程序 号 


对 切割 路 径 进行 右 补 偿 


DB F U a 
DB F U] a 
DB F U] sa 
D B F U a 
D B F U a 
DB F U a 
DB F] a 
DB F) a 
DB F U a 
DB F 2 a 
DB F U] a 
DB F U sa 
D B F U a 
DB F U sa 
DB F U a 
DB F a 
DB F U a 
D B FU a 
DB F U a 
DB F a 
DB F U sa 
D B F U a 
D B F U a 
D B F U sa 


(33.4, —17.079) 

(34.775, —19.309) 
(33.699, —21.204) 
(33.509, —21.176) 
(3.962, —9.324) 

(—5.34, -34.302) 
(—9.014, -39.604) 
(—9.224, —39.558) 
C=9.203,; 3072 
(—7.061, —3.909) 
(=33.0692, =2.781) 
(—40.532, —0.851) 
(—40.533, —0.77) 
(—36.188, 0.47) 

(—5.318, 8.248) 

(—12.474, 33.924) 
(C=12301y 377) 
(—10.92, 38.115) 
(—10.154, 37.302) 
(6.783, 10.347) 

(28.90901, 25.087) 
(30.026, 25.296) 
(32.203, 22.472) 


(12.518, —0.513) 


关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 


暂停 





开启 工作 液 ， 运 丝 


指定 空 行程 放电 条 件 号 


取消 补偿 
返回 出 发 点 





关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 


程序 结束 


续 ) 


第 1 音 快走 丝 手工 编 程 

















2. 外 轮廓 加 工 

O1072 程序 号 
N0010 给 H000 赋值 为 0 
N0030 指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
N0050 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0060 直线 插 补 加 工 到 点 〈32，-75 ) 
EX bhi r £f 
N0090 直线 插 补 到 起 点 〈32.679，-72.733 ) 
N0100 对 切割 路 径 进行 右 补偿 
N0110 圆 弧 插 补 到 点 C41.708, —27.347) 
N0120 圆 弧 插 补 到 点 C40218, —24.916) 
N0130 圆 弧 插 补 到 点 C40.4406, -24.6) 
N0140 圆 弧 插 补 到 点 C63.45, -—23.013) 
N0150 jg 8 4F 0; C83.346, -14.291) 
N0160 圆 弧 插 补 到 点 C81.699, 7.204) 
N0170 圆 弧 插 补 到 点 (41.324，29.815) 
N0180 圆 弧 插 补 到 点 (37.11，28.456) 
N0190 直线 插 补 到 点 (37.091，28.481) 
N0200 圆 弧 插 补 到 点 (43.92，51.833) 
N0210 圆 弧 插 补 到 点 (41.774，73.45) 
N0220 圆 弧 插 补 到 点 〈20.822，78.526 ) 
N0230 圆 弧 插 补 到 点 〈-13.16，47.114 ) 
N0240 圆 弧 插 补 到 点 C-13.396, 45.212) 
N0250 圆 弧 插 补 到 点 (C-14.105, 45.007) 
N0260 圆 弧 插 补 到 点 C-33.298, 56.387) 
N0270 网际 搬 补 到 点 C—5452, 61.026) 
N0280 M JLWAFS| m: C—65.822, 42668) 
N0290 UE 32 C—47987, 1.59) 
N0300 JLWAFS|mC C—48.022, —1.59) 
N0310 圆 弧 插 补 到 点 C-61491, -15.644) 
N0320 圆 弧 插 补 到 点 C-72446, -—34.394) 
N0330 圆 弧 插 补 到 点 C-58493, -—50.815) 
N0340 辆 弧 插 补 到 点 C-13.503, —46.209) 
N0350 JLWAFS] 5 (10.872，_46.875) 
N0360 JUWAFS|S C1.697，_64.716) 
N0370 圆 弧 插 补 到 点 C12.746, —80.943) 
N0380 JARA: C32.679, -72433) 
N0390 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 


el/e。 


数 榨 线 切 划 编程 100 旬 








〈 续 ) 
O1072 程序 号 
N0420 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0450 关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
N0460 M02 程序 结束 


1.8 雪花 零件 线 切 割 





1.8.1 ”实例 描述 
雪花 零件 如 图 1-17 所 示 ， 材料 为 C12， 零 件 厚度 为 


R10 








20mm， 和 要 求 床 用 数控 快走 丝 电 火花 线 切 割 机 床 加 工 。 


1.82 加工 分析 图 1-17 雪花 零件 

根据 图 1-17 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 ， 穿 丝 点 设 定 在 
坐标 00，-100)， 切 割 起 点 和 终点 均 为 0，-94.663)。 采 
用 直径 为 0.2mm 的 钥 丝 ， 单 边 放 电 间 际 为 0.01mm， 在 编程 
时 要 考虑 到 电极 丝 和 放电 间 际 补偿 。 程 序 采 用 逆 时 针 编 程 ， 
因此 补偿 指令 为 右 补 偿 G42， 电 极 丝 补偿 量 为 (0.2mm/2) + 
0.01mm=0.11mm， 如 图 1-18 所 示 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 
书 光 盘 : \ 第 1 章 \1.8.dwg。 


Y 











> 
穿 丝 点 (0，-100) 


图 1-18” 线 切割 路 径 图 


1.83 ”主要 知识 点 


主要 知识 反 为 : 
1) 圆 弧 插 补 指令 G02/G03。 
2) 下 线 插 补 指令 G01。 


1.8.4 ”参考 程序 与 注释 


O1081 程序 号 








N0030 指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 


N0050 
N0060 
N0070 
N0080 
N0090 
N0100 
N0110 
N0120 
N0130 
N0140 
N0150 
N0160 
N0170 
N0180 
N0190 
N0200 
N0210 
N0220 
N0230 
N0240 
N0250 
N0260 
N0270 
N0280 
N0290 
N0300 
N0310 
N0320 
N0330 
N0340 
N0350 
N0360 
N0370 
N0380 
N0390 
N0400 
N0410 
N0420 
N0430 


O1081 
C007 
G01 X0. Y-97 
C003 
G42 H000 
G01 G01 X0. Y—94.663 
G42 H001 
G03 X5. Y-76.003 I0. J10 
G01 X5. Y-56.003 
G01 X12.5 Y-60.333 
G01 X12.5 Y-54.56 
G01 X5. Y-50.229 
G01 X5. Y-38.682 
G01 X15. Y-44.456 
G01 X15. Y-37.528 
G01 X5. Y-31.754 
G01 X5. Y-20 
G01 X11.547 Y-20 
G01 X14.821 Y-14.33 
G01 X25. Y-20.207 
G01 X25. Y-31.754 
G01 X31. Y-35.218 
G01 X31. Y-23.671 
G01 X41. Y-29.445 
G01 X41. Y-38.105 
G01 X46. Y-40.992 
G01 X46. Y-32.332 
G01 X63.321 Y 一 42.332 
G03 X68.321 Y-33.671 I10 
G01 X51. Y-23.671 
G01 X58.5 Y-19.341 
G01 X53.5 Y-16.454 
G01 X46. Y-20.785 
G01 X36. Y-15.011 
G01 X46. Y-9.238 
G01 X40. Y-5.774 
G01 X30. Y-11.547 
G01 X19.821 Y-5.67 
G01 X23.094 Y0 
G01 X19.821 Y5.67 


e]?e 


第 1 音 快走 丝 手工 编 程 


程序 号 
指定 空 行程 放电 条 件 号 
直线 插 补 加 工 到 点 (0，-97) 
指定 加 工 条 件 
建立 右 补 偿 
直线 插 补 到 起 点 (0，-94.663) 
对 切割 路 径 进行 右 补 偿 
圆 弧 插 补 到 点 〈3S，-76.003 ) 
直线 插 补 到 点 (5, -56.003) 
直线 插 补 到 点 C12.5, -—60.333) 
直线 插 补 到 点 〈12.5，-54.56 ) 
直线 插 补 到 点 (5，-50.229) 
直线 插 补 到 点 (5, -38.682) 
直线 插 补 到 点 (15，-44.456) 
直线 插 补 到 点 (15，-37.528) 
直线 插 补 到 点 (5, -31.754) 
直线 插 补 到 点 (5，-20) 
直线 捅 补 到 点 〈11.547，-20) 
直线 插 补 到 点 〈14.821，-14.33 ) 
直线 插 补 到 点 〈25，-20.207 ) 
直线 插 补 到 点 〈25，-31.754 ) 
直线 插 补 到 点 (31，-35.218) 
直线 捅 补 到 点 〈31，-23.671 ) 
直线 插 补 到 点 〈41，-29.445 ) 
直线 插 补 到 点 〈41，-38.105 ) 
直线 插 补 到 点 C46, -40.992) 
直线 插 补 到 点 C46, -32.332) 
直线 插 补 到 点 C63.321, -—42.332) 
圆 弧 插 补 到 点 C68.321, -—33.671) 
直线 搬 补 到 点 〈3$1，-23.671 ) 
直线 插 补 到 点 〈3$8.5，-19.341) 
直线 插 补 到 点 〈33.35，-16.454 ) 
直线 插 补 到 点 C46, -20.785) 
直线 插 补 到 点 (36, -15.011) 
直线 插 补 到 点 (46，-9.238) 
直线 插 补 到 点 (40，-5.774) 
直线 插 补 到 点 (30, -11.547) 
直线 插 补 到 点 (19.821，-5.67) 
直线 插 补 到 点 (23.094，0) 
直线 插 补 到 点 C19.821, 5.67) 


数 榨 线 切 种 编程 100 何 


N0440 
N0450 
N0460 
N0470 
N0480 
N0490 
N0500 
N0510 
N0520 
N0530 
N0540 
N0550 
N0560 
N0570 
N0580 
N0590 
N0600 
N0610 
N0620 
N0630 
N0640 
N0650 
N0660 
N0670 
N0680 
N0690 
N0700 
N0710 
N0720 
N0730 
N0740 
N0750 
N0760 
N0770 
N0780 
N0790 
N0800 
N0810 
N0820 


O1081 
G01 X30. Y11.547 
G01 X40. Y5.774 
G01 X46. Y9.238 
G01 X36. Y15.011 
G01 X46. Y20.785 
G01 X53.5 Y16.454 
G01 X58.5 Y19.341 
G01 X51. Y23.671 
G01 X68.321 Y33.671 
G03 X63.321 Y42.33215. J8.661 
G01 X46. Y32.332 
G01 X46. Y40.992 
G01 X41. Y38.105 
G01 X41. Y29.445 
G01 X31. Y23.671 
G01 X31. Y35.218 
GO1 X25. Y31.754 
GO1 X25. Y20.207 
G01 X14.821 Y14.33 
G01 X11.547 Y20 
G01 X5. Y20 
G01 X5. Y31.754 
G01 X15. Y37.528 
G01 X15. Y44.456 
G01 X5. Y38.682 
G01 X5. Y50.229 
G01 X12.5 Y54.56 
G01 X12.5 Y60.333 
G01 X5. Y56.003 
G01 X5. Y76.003 
G03 X—5. Y76.003 I-5. J8.66 
G01 X—5. Y56.003 
G01 X-12.5 Y60.333 
G01 X-12.5 Y54.56 
G01 X—5. Y50.229 
G01 X—5. Y38.682 
G01 X—15. Y44.456 
G01 X-15. Y37.528 
G01 X—5. Y31.754 


e 20 e 


BLZR484F #l] 
BLZR48 F #l] 5 
BLZR48 F #l| 54 
BLZR48 F #l] 4 
BLZRJ8 F #l| 
BLZR48 F #l] 
直线 插 补 到 后 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
DB F U a 
BLZR48 F #l]| 
BLZR484F #l] 
BLZR484 F #l]| 5 
BLZR48 F #l] 
BLZRJ8 F #l] 5 
BLZR38 F #l] 
BLZR384F #l]| 
BLZR48 F #l] 
BLZR48 F #l] 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
DB F U sa 
BLZR48 F #l] 5 
BLZR38 F #l] 
BLZR38 F #l] 
BLZR38 F #l] 
BLZR48 F #l]| 
BLZR48 F #l]| 5 
BLZR48 F #l] 
BLZR38 F #l] 


( 续 ) 

程序 号 
(30, 11.547) 
(40, 5.774) 
(46, 9.238) 
(36, 15.011) 
(46, 20.785) 
(53.5, 16.454) 
(58.5, 19.341) 
(51, :23.671) 
(68.321, 33.671) 
(63.321, 42.332) 
(46, 32.332) 
(46, 40.992) 
(41, 38.105) 
(41, 29.445) 
(31, 23.671) 
(31, 35.218) 
(25, 31.754) 
(25, 20.207) 
(14.821, 14.33) 
(11.547, 20) 
(52: 20) 
(5, 31.754) 
(C T5; 37528) 
(15, 44.456) 
(5, 38.682) 
C 5y S0229> 
(12.5, 54.56) 
(12.5, 60.333) 
(5, 56.003) 
(5, 76.003) 
(—5, 76.003) 
(—5, —56.003) 
(—12.5, 60.333) 
(—12.5, 54.56) 
(4=5) 50.229) 
(—5, 38.682) 
(—15, 44.456) 
C=] S7:528) 
(—5, 31.754) 


N0830 
N0840 
N0850 
N0860 
N0870 
N0880 
N0890 
N0900 
N0910 
N0920 
N0930 
N0940 
N0950 
N0960 
N0970 
N0980 
N0990 
N1000 
N1010 
N1020 
N1030 
N1040 
N1050 
N1060 
N1070 
N1080 
N1090 
N1100 
N1110 
N1120 
N1130 
N1140 
N1150 
N1160 
N1170 
N1180 
N1190 
N1200 


O1081 
G01 X—5. Y20 
G01 X-11.547 Y20 
G01 X-14.821 Y14.33 
G01 X—25. Y20.207 
G01 X—25. Y31.754 
G01 X—-31. Y35.218 
G01 X—-31. Y23.671 
G01 X—-—41. Y29.445 
G01 X—41. Y38.105 
G01 X—46. Y40.992 
G01 X—46. Y32.332 
G01 X-63.321 Y42.332 
G03 X-68.321 Y33.671 I—-10 
G01 X—51. Y23.671 
G01 X-—58.5 Y19.341 
G01 X-—-53.5 Y16.454 
G01 X—-46. Y20.785 
G01 X—-36. Y15.011 
G01 X—-46. Y9.238 
G01 X—-40. Y5.774 
G01 X—30. Y11.547 
G01 X-19.821 Y5.67 
G01 X—23.094 YU 
G01 X-19.821 Y-5.67 
G01 X—30. Y-11.547 
G01 X—40. Y-5.774 
G01 X—-46. Y-9.238 
G01 X—36. Y-15.011 
G01 X-—46. Y-20.785 
G01 X-—-53.5 Y-16.454 
G01 X—58.5 Y-19.341 
G01 X—51. Y—23.671 
G01 X-68.321 Y-33.671 
G03 X-63.321 Y-42.332 I-5. J—-8.661 
G01 X—-46. Y-32.332 
G01 X—46. Y-—40.992 
G01 X-41. Y—38.105 
G01 X-—41. Y—29.445 


N 
@ 


= 1= 


BLZR384F #l| 5 
BLZRJ F #l] 
BLZR38 F #l]| 
BLZR38 F #l] 
BLZR48 F #l| 5 
BLZR384 F #l] 
直线 插 补 到 点 
BLZR48 F #l] 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
BLZR48 F #l] 
BLZR38 F #l] 
BLZR48 F #l]| 4 
BLZR48 F #l] 4 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
DB F] a 
BLZR38 F #l] 4 
BLZR384 F #l] 5 
BLZR38 F #l] 
BLZR38 F #l] 


( 续 ) 
程序 号 
(2555.0) 
(—11.547, 20) 
(—-14.821, 14.33) 


C—25, 20.207) 
(—25, 31.754) 
(—31, 35.218) 
(—31, 23.671) 
(—41, 29.445) 
(—1, 38.105) 
(—46, 40.992) 
(—46, 32.332) 
(—63.321, 42.332) 
(—68.321, 33.671) 
(—51, 23.671) 
(—58.5, 19.341) 
(—53.5, 16.454) 
(—46, 20.785) 
(—36, 15.011) 
(—46, 9.238) 
(—40, 5.774) 
(—30, 11.547) 
C-19.821, :5.67) 
(—23.094, 0) 
(—19.821, —5.67) 
(—30, —11.547) 


(—40, -5.774) 
(—46, —9.238) 
(—36, —15.011) 
(—46, —20.785) 


(—53.5, —16.454) 
(—58.5, —19.341) 
(—51, —23.671) 
(—68.321, —33.671) 
(—63.321, -42.332) 
(—46, —32.332) 
(—46, -40.992) 
(—41, -38.105) 
(—41, —29.445) 
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( 续 ) 

O1081 程序 号 
N1210 直线 插 补 到 点 〈-31，-23.671) 
N1220 直线 插 补 到 点 (-31，-35.218) 
N1230 直线 插 补 到 点 (-25，-31.754) 
N1240 直线 插 补 到 点 〈-25，-20.207) 
N1250 直线 插 补 到 点 C-14.821, -14.33) 
N1260 直线 插 补 到 点 C-11.547, —20) 
N1280 直线 插 补 到 点 (-5，-31.754) 
N1290 GO1 X-15. Y—37.528 直线 插 补 到 点 (-15，-37.528) 
N1300 直线 插 补 到 点 (-15，-44.456) 
N1310 直线 插 补 到 点 C—-5, -38.682) 
N1320 直线 插 补 到 点 (-5，-50.229) 
N1330 直线 插 补 到 点 C-12.5, -—54.56) 
N1340 直线 插 补 到 点 C— 12.5, —60.333) 
N1350 直线 插 补 到 点 (-5，-56.003) 
N1360 直线 插 补 到 点 (-5，-76.003) 
N1370 圆 弧 插 补 到 点 CO, -94.663) 
N1380 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
N1390 M00 暂停 
N1410 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N1440 关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
N1450 M02 程序 结束 


1.9 B 形 文字 线 切割 


—. 


列 描述 


B 形 文字 零件 如 图 1-19 所 示 ， 材 料 为 C12， 和 零件 厚度 为 
10mm， 要 求 采 用 数控 快走 丝 电 火花 线 切 割 机 床 加 工 。 


1.9.1 实 








图 1-19 B 形 文字 零件 


1.9.2 ”加 工分 析 


根据 图 1-19 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 ， 零件 需要 加 工 内 轮廓 和 外 轮廓 ， 采 用 先 加 工 舟 
轮廓 ， 然 后 再 加 工 外 轮廓 的 方式 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光 盐 : \ 第 1 章 \1.9.dwg。 
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1) 加 工 内 轮廓 时 ， 罕 丝 操 


66); 加 工 外 轮廓 时 ， 罕 丝 氮 设 定 在 〈-3$，0)。 


分 列 设 定 在 (27， 
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82), (27, 


2) 采用 直径 为 0.2mm 的 钼 丝 ， 单 边 放 电 间 际 为 0.01mm, 
在 编程 时 要 考虑 到 电极 丝 和 放电 间 际 和 补偿。 外 轮廓 及 用 逆 时 针 
编程 ， 补 偿 指 令 为 右 补 偿 G42， 电 极 丝 补偿 量 为 (0.2mm/2)+ 
0.01mm=0.11mm， 如 图 1-20 所 示 。 


193 ”主要 知识 点 


主要 知识 反 为 : 
1) 直线 捕 补 指令 G01。 


2) 圆 弧 插 补 指令 G02/G03 。 


1.9.4 ”参考 程序 与 注释 


1. 下 内 轮廓 加 工 







穿 丝 点 (27, 82) 
切割 方向 
穿 丝 点 (27, 66) 
穿 丝 点 (5-5,0) 


切割 方向 X 
图 1-20” 线 切割 路 人 径 图 


O1091 
N0250 M02 
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给 H000 赋值 为 0 
给 H001 赋值 为 0.11 


指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 





开局 工作 液 ， 运 丝 
指定 空 行程 放电 条 件 号 





直线 插 补 加 工 到 点 (25， 


指定 加 工 条 件 
建立 右 补 偿 
直线 插 补 到 点 (21.715， 
对 切割 路 径 进行 右 补 偿 
直线 插 补 到 点 (42.857， 
圆 跑 插 补 到 点 〈64.458， 
圆 跑 插 补 到 点 《〈63.711， 


68) 


70.186) 


70.186) 
60.45) 
13.14) 


lai F 2058 (46.16, 5.21) 


直线 插 补 到 点 (31.715， 
册 弧 插 补 到 点 (21.715， 
直线 插 补 到 点 (21.715， 
关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
暂停 

开启 工作 液 ， 运 丝 
指定 空 行程 放电 条 件 号 
取消 补偿 

返回 出 发 点 

关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
程序 结束 





5.21) 
15.21) 
70.186) 


数控 线 切割 编程 100 僻 


2. 上 内 轮廓 加 工 














O1092 程序 号 
N0030 指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
N0050 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0060 直线 插 补 加 工 到 点 C25, 80) 
N0090 直线 插 补 到 起 点 (21.715，77.155) 
NO100 对 切割 路 径 进行 左 补偿 
N0110 直线 插 补 到 点 (47.944，77.155) 
N0120 圆 弧 插 补 到 点 (66.97，105.19) 
N0130 圆 弧 插 补 到 点 (40.789，131.472) 
N0140 直线 插 补 到 点 (31.715，131.472) 
N0150 圆 弧 插 补 到 点 (21215, 121472) 
N0160 直线 插 补 到 点 (21.715，77.155) 
N0170 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
N0180 M00 暂停 
N0200 # 定 空 行程 放电 条 件 号 
N0230 关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
N0240 M02 程序 结束 

3. 外 轮 麻 加工 

O1093 程序 号 

N0010 H000=0 给 H000 赋值 为 0 


N0020 H001=110 给 H001 赋值 为 0.11 

N0030 G90 G92 X-5.Y0 指定 绝对 坐标 ， 预 设 当 前 位 置 
N0040 T84 T86 开局 工作 液 ， 运 丝 

N0050 C007 指定 空 行程 放电 条 件 号 

N0060 GO1 X-3. Y0 直线 插 补 加 工 到 点 C—-3, 0) 
N0070 C003 指定 加 工 条 件 

N0080 G42 H000 建立 右 补偿 








N0090 G01 G01 X0 Y0 直线 插 补 到 起 点 (0，0) 
N0100 G42 H001 对 切割 路 径 进 行 右 补 偿 

N0110 G01 X56.32 Y0 直线 插 补 到 点 (56.32，0) 
N0120 G03 X61.357 Y0.639 10. J20.178 圆 弧 插 补 到 点 (61.357，0.639) 
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O1093 程序 号 
N0130 G03 X85.379 Y37.941 I-8.157 J31.639 圆 弧 插 补 到 点 (85.379，37.941) 
N0140 G03 X61.95 Y75.21 I—57.438 J—10.109 圆 弧 插 补 到 点 C61.95, 75.21) 
N0150 G03 X49.276 Y139.382 I-12.674 J30.835 圆 弧 插 补 到 点 (49.276，139.382) 
N0160 GO1 X0.248 Y139.382 直线 插 补 到 点 (0.248，139.382) 
N0170 GO1 X0.248 Y133.573 直线 插 补 到 点 (0.248，133.573) 
N0180 G01 X6.296 Y133.573 直线 插 补 到 点 (6.296，133.573) 
N0190 G02 X13.947 Y125.923 J-7.65 圆 弧 插 补 到 点 (13.947，125.923) 
N0200 GO1 X13.947 Y14.282 直线 插 补 到 点 (13.947，14.282) 
N0210 G02 X4.734 Y5.069 I-9.213 圆 弧 插 补 到 点 C4.734, 5.069) 
N0220 GO1 X0. Y5.069 直线 插 补 到 点 (0, 5.069) 
N0230 G01 X0. Y0 直线 插 补 到 点 (0，0) 
N0240 T85 T87 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
N0250 00 暂停 





N0260 T84 T86 开局 工作 液 ， 运 丝 
N0270 C007 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0280 G40 H000 X-3 Y0 取消 补偿 

N0290 GO1 X-5. Y0 返回 出 发 点 

N0300 T85 T87 关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
N0310 M02 程序 结束 


1.10 ”冲模 零件 线 切 害 


1.10.1 ”实例 描述 


叫 模 零件 如 图 1-21 所 示 ， 材 料 为 C12， 和 零件 厚 度 为 SO0mm， 要 求 采用 数控 快走 丝 电 火 
化 线 切 割 机 床 加 工 。 





图 1-21 [|Ë Z fE 


1.10.2 ”加 工分 析 
根据 图 1-21 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 ， 零 件 需 要 加 工 内 了 扎 和 外 轮 廊 ， 采 用 先 加 工 内 轮 
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廓 ， 然 后 再 加 工 外 轮廓 的 方式 。 各 编程 点 坐标 请 参见 
随 书 光盘 : \ 第 1 章 \1.10.dweg。 

1) 加 工 内 轮廓 时 ， 穿 丝 点 设 定 在 835，0); JH L 
外 轮 廊 时 ， 罕 丝 点 设 定 在 〈0，-102 )。 

2) 采用 直径 为 0.2mm 的 钼 丝 ， 单 边 放 电 间 聊 为 
0.01mm,， 在 编程 时 要 考虑 到 电极 丝 和 放电 间 际 补偿 。 内 
轮廓 采用 赣 时 针 编程 ， 补 偿 指令 为 左 补 偿 G41; 外 轮 局 
采用 逆 时 针 编 程 ， 补 偿 指令 为 右 补 偿 G42; 电极 丝 补 偿 
量 为 (0.2mm/2)+0.01mm=0.11mm， 如 图 1-22 所 示 。 








穿 
1.103 ”主要 和 识 操 图 1-22” 线 切割 路 径 图 
主要 知识 点 为 : 


1) 直线 捕 补 指令 G01。 
2) 圆 弧 插 补 指令 G02/G03 。 


1.10.4 ”参考 程序 与 注释 


1 内 轮廓 加 工 
O1101 程序 号 
N0010 H000=0 给 H000 赋值 为 0 
N0020 H001=110 给 H001 赋值 为 0.11 
N0030 G90 G92 X85. Y0 指定 绝对 坐标 ， 预 设 当 前 位 置 
N0040 T84 T86 开启 工作 液 ， 运 丝 





N0050 C007 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0060 G01 X88 Y0 直线 插 补 加 工 到 点 C88, 0) 
N0070 C003 指定 加 工 条 件 

N0080 G41 H000 建立 左 补 偿 





N0090 G01 G01 X90. Y0 直线 插 补 到 起 点 (90，0) 
N0100 G41 HOO1 对 切割 路 径 进行 左 补 偿 

N0110 G03 X15. Y88.741 I—90. J0 圆 弧 插 补 到 点 C15, 88.41) 
N0120 GO1 X15. Y73.485 直线 插 补 到 点 (15，73.485) 
N0130 G02 X40. Y63.443 I-15. J—-73.485 圆 弧 插 补 到 点 (40，63.443) 
N0140 G02 X55. Y23.979 I—24.26 J—31.804 加 弧 插 补 到 点 (55，23.979) 
N0150 G03 X-55. Y23.979 I—55. J—23.979 圆 弧 插 补 到 点 C-55, 23.979) 
N0160 G02 X-40. Y63.443 139.26 J7.66 圆 弧 插 补 到 点 C-40, 63.443) 
N0170 G02 X-15. Y73.485 140. J—63.443 圆 弧 插 补 到 点 C-15, 73.485) 
N0180 GO1 X-15. Y88.741 直线 插 补 到 点 C-15, 88.741) 
N0190 G03 X-15. Y—88.741 I15. J—88.741 JJ 8 +4F 0238 C-15, -88.741) 
N0200 G01 X-15. Y-73.485 直线 插 补 到 点 C-15, -—73.485) 
N0210 G02 X-40. Y-63.443 I15. J73.485 3 8 4F 253 〈-40，-63.443 ) 


Re 
Os 
@ 


O11011 
N0290 M00 
N0350 M02 
2. 外 轮廓 加 工 
O1102 
N0170 M00 
N0230 M02 


e 
N 
> 
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程序 号 
同 弧 插 补 到 点 (-55， 一 23.979) 


加 弧 插 补 到 点 (55, -23.979) 
加 弧 插 补 到 点 〈40，-63.443 ) 
加 弧 插 补 到 点 (15, -73.485) 
直线 插 补 到 点 C15, -88.741) 


圆 弧 插 补 到 点 (90，0) 
关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
暂停 

开启 工作 液 ， 运 丝 
指定 空 行程 放电 条 件 号 
取消 补偿 

返回 出 发 点 

关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
程序 结束 








给 H000 赋值 为 0 

给 H001 赋值 为 0.11 

指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
开局 工作 液 ， 运 丝 

指定 空 行程 放电 条 件 号 
直线 插 补 加 工 到 点 CO, -—102) 
指定 加 工 条 件 

建立 右 补 偿 

直线 插 补 到 起 点 CO, -100) 
对 切 制 路 径 进行 右 补 偿 
直线 插 补 到 点 C83.066, -100) 
加 弧 插 补 到 点 (83.066，100) 
直线 插 补 到 点 (-—-83.066, 100) 
圆 弧 插 补 到 点 C—-83.066, —100) 
直线 插 补 到 起 点 CO, -100) 
关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 

暂停 

开启 工作 液 ， 运 丝 

指定 空 行程 放电 条 件 号 

取消 补偿 

返回 出 发 点 

关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 

程序 结束 
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1.11 花 板 零件 线 切 割 


1.11.1 ”实例 描述 


化 板 零 件 如 图 1-23 所 示 ， 材 料 为 C12， 零 件 厚度 为 
20mm， 要 求 采 用 数控 快走 丝 电 火花 线 切 割 机 床 加 工 。 





1.11.2 ”加 工分 析 





根据 图 1-23 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 , 零件 需要 加 工 
内 孔 和 外 轮廓 ， 末 用 先 加 工 内 轮廓 ， 然 后 再 加 工 外 轮廓 的 
方式 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : \ 第 1 章 \1.11.dwg。 
1) 加 工 内 轮廓 时 ， 中 心 内 轮廓 罕 丝 点 设 定 在 〈12.5， 
0)， 上 内 轮廓 穿 丝 点 设 定 在 (0，95$)， 下 内 轮廓 穿 丝 点 设 
定 在 0，-80); 加 工 外 轮 廊 时 ， 罕 丝 点 设 定 在 (0，-105 )。 
2) 采用 直径 为 0.2mm 的 钥 丝 ， 单 边 放 电 间 际 为 
0.01Imm， 在 编程 时 要 考虑 到 电极 丝 和 放电 间 际 补偿 。 内 











用 逆 时 针 编程 ， 补偿 指令 为 右 补 偿 G42; 电极 丝 补偿 量 为 。 | 1807 于 2 10 
(0.2mm/2 )+0.01mm=0.11mm， 如 网 1-24 所 示 。 图 1-24” 线 切 制 路 径 图 


1.11.3 ”主要 知识 点 
主要 知识 点 为 : 


1) 直线 捕 补 指令 G01。 
2) 圆 弧 插 补 指令 G02/G03。 


1.11.4 ”参考 程序 与 注释 


1， 中 心 内 轮廓 加工 








O1111 程序 号 
N0010 H000=0 给 H000 赋值 为 0 
N0030 指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
N0050 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0060 直线 插 补 加 工 到 点 (15，0) 
on em 
N0090 直线 插 补 到 起 点 (17.5，0) 


e28e 


Ollll 
N0120 
No130 
N0160 M00 
N0220 M02 
2. + rh # ZE #o Tx 

O1112 
N0010 
N0020 

e 29 e 
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程序 号 
对 切割 路 径 进 行 左 补偿 
直线 插 补 到 点 (0，40) 
直线 插 补 到 点 C—-17.5, 0) 
直线 插 补 到 点 (0，-40) 
直线 插 补 到 起 点 (17.5，0) 
关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
暂停 
开局 工作 液 ， 运 丝 
指定 空 行程 放电 条 件 号 
取消 补偿 
返回 出 发 点 
关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
程序 结束 





给 H000 赋值 为 0 

给 H001 赋值 为 0.11 

指定 绝对 坐标 ， 预 设 当 前 位 置 
开启 工作 液 ， 运 丝 

指定 空 行程 放电 条 件 号 
直线 插 补 加 工 到 点 (0，98) 
指定 加 工 条 件 

建立 左 补 偿 

直线 插 补 到 起 点 〈0，100) 
对 切割 路 径 进行 左 补偿 











直线 插 补 到 点 (-59.353，57.471) 
圆 弧 插 补 到 点 C-67.289, 30.238) 
圆 弧 插 补 到 点 C-27.917, 21.441) 
圆 弧 插 补 到 点 (18.183，37.44) 
圆 弧 插 补 到 点 (-30.114，33.271) 
圆 弧 插 补 到 点 C-48.71, 37.062) 
圆 弧 插 补 到 点 (-35.714，47.011) 
圆 弧 插 补 到 点 C-14.697, 62.408) 
同 弧 插 补 到 点 CO, 83.729) 

圆 弧 插 补 到 点 (14.697，62.408) 
圆 弧 插 补 到 点 (35.714，47.011) 
圆 弧 插 补 到 点 (48.71，37.062) 


圆 弧 揪 补 到 点 (30.114，33.271) 


数 榨 线 切 种 编程 100 何 


O1112 
N0290 M00 
N0350 M02 
3. TF ñi # ÁR e m. 
O1113 


e 30 e 


( 续 ) 

程序 号 
圆 弧 插 补 到 点 (18.183，37.44) 
圆 弧 插 补 到 点 (27.917，21.441) 
圆 弧 插 补 到 点 (59.353，57.471) 
直线 插 补 到 起 点 CO, 100) 
关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
暂停 
开局 工作 液 ， 运 丝 
各 定 空 行程 放电 条 件 号 
取消 补偿 
返回 出 发 点 
关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
程序 结 








给 H000 赋值 为 0 

给 H001 赋值 为 0.11 

指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
开局 工作 液 ， 运 丝 

指定 空 行程 放电 条 件 号 
直线 插 补 加 工 到 点 (0，-83) 
指定 加 工 条 件 

建立 左 补偿 

直线 插 补 到 起 点 (O, -86) 
对 切割 路 径 进 行 左 补偿 








直线 插 补 到 点 (59.353，-43.471) 
圆 弧 插 补 到 点 (672289, -—16.238) 
圆 弧 插 补 到 点 〈27.917，-7.441 ) 
圆 弧 插 补 到 点 〈18.183，-23.44) 
圆 弧 插 补 到 点 〈30.114，-19.271 ) 
圆 弧 插 补 到 点 〈48.71，-23.062 ) 
圆 弧 插 补 到 点 〈35.714，-33.011 ) 
圆 弧 插 补 到 点 〈14.697，-48.408 ) 
圆 弧 插 补 到 点 〈0，-69.729 ) 

圆 弧 插 补 到 点 〈-14.697，-48.408 ) 
圆 弧 插 补 到 点 〈-35.714，-33.011) 
圆 弧 插 补 到 点 〈-48.71，-23.062 ) 
圆 弧 插 补 到 点 〈-30.114，-19.271 ) 
圆 弧 插 补 到 点 〈-18.183，-23.44 ) 


O1113 
N0250 G03 X—27.917 Y-7.441 I—24.208 J—3.768 
N0300 M00 
N0360 M02 
4. 外轮 廊 加 工 

O1114 
N0020 
NO110 
NO180 M00 
N0240 M02 


e 
O 
@ 
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程序 号 
圆 弧 插 补 到 点 〈-27.917，-7.441 ) 
圆 弧 插 补 到 点 〈-67.289，-16.238 ) 
圆 弧 插 补 到 点 (59.353，-43.471) 
直线 插 补 到 点 (0，-86) 
关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
暂停 
开局 工作 液 ， 运 丝 
指定 空 行程 放电 条 件 号 
取消 补偿 
返回 出 发 点 
关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
程序 结束 











给 H000 赋值 为 0 

给 H001 赋值 为 0.11 

指定 绝对 坐标 ， 预 设 当 前 位 置 
开启 工作 液 ， 运 丝 

指定 空 行程 放电 条 件 号 
直线 插 补 加 工 到 点 CO, -—103) 
指定 加 工 条 件 

建立 右 补 偿 

直线 插 补 到 起 点 CO, -—100.48) 
对 切割 路 径 进行 右 补 偿 
直线 捅 补 到 点 〈90，-35.992 ) 
直线 插 补 到 点 (90，49.992) 
直线 插 补 到 点 (0，114.48) 
直线 插 补 到 点 〈-90，49.992 ) 
直线 插 补 到 点 C-90, -35.992) 
直线 插 补 到 起 点 CO, -—100.48) 
关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 

暂停 

开启 工作 液 ， 运 丝 

指定 空 行程 放电 条 件 号 

取消 补偿 

返回 出 发 点 

关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 

程序 结束 














数 榨 线 切 各 编程 100 介 
1.12_， 手 轮 零件 线 切 割 


1.12.1 ”实例 描述 


手 轮 零件 如 图 1-25 所 示 ， 材 料 为 C12， 零 件 厚度 为 
20mm， 要 求 采 用 数控 快走 丝 电 火花 线 切 割 机 床 加 工 。 


1.12.2 ”加 工分 析 


根据 图 1-25 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 ， 零 件 
需要 加 工 内 孔 和 外 轮廓 ， 采 用 先 加 工 内 轮廓 ， 然 后 
再 加 工 外 轮 廊 的 方式 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光 















Rh: \ 第 1 章 \1.12.dwsg。 穿 缘 点 (-75, 0) i 切割 方向 
1) 加 工 内 轮廓 时 , 中心 内 轮廓 穿 经 点 设 定 在 (0， EK >, 
0), 天 内 轮 慷 穿 经 点 设 定 在 (~75,，0), 右上 内 轮 启 WD 





穿 丝 点 设 定 在 (3$，60)， 右 下 内 轮廓 穿 丝 点 设 定 在 
(35, 一 00 ) 。 
2) 采用 直径 为 0.2mm 的 钼 丝 ， 单 边 放 电 间 聊 为 穿 丝 点 (35,-60) 


0.01mm， 在 编程 时 要 考虑 到 电极 丝 和 放电 间 际 补偿 ， 图 1-26 内 轮廓 编程 走 刀 轨 迹 
补偿 时 电极 丝 补 偿 量 为 〈0.2mm/2 )+0.01mm=0.11mm。 内 轮 廊 编程 走 刀 轨迹 如 图 1-26 所 示 。 














1.12.3 ”主要 知识 点 


主要 知识 点 为 : 

(1) 暂停 指令 M00 执行 M00 代码 后 ， 程 序 运行 暂停 。 它 的 作用 和 单 段 暂 停 作 用 相 
同 ， 按 Enter 键 后 ， 程 序 接着 运行 。 

(2) 程序 结束 M02 M02 代码 是 整个 程序 结束 命令 ， 其 后 的 代码 将 不 被 执行 。 执 行 
M02 代码 后 ， 所 有 模 态 代码 的 状态 都 将 被 复位 ， 然 后 接受 新 的 命令 以 执行 相应 的 动作 。 也 
就 是 说 上 一 个 程序 的 模 态 代码 不 会 对 下 一 个 执行 程序 构成 影响 。 


1.12.4 ”参考 程序 与 注释 


1. 中心 内 轮 访 加 工 














O1121 程序 号 
N0010 H000=0 给 H000 赋值 为 0 
N0020 H001=110 给 H001 赋值 为 0.11 


N0030 指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
N0050 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0060 直线 插 补 加 工 到 点 (25, 0) 


N0010 
N0020 
N0030 
N0040 
N0050 
N0060 
N0070 
N0080 
N0090 
N0100 
N0110 
N0120 
N0130 
N0140 
N0150 
N0160 
N0170 
N0180 
N0190 
N0200 
N0210 
N0220 
N0230 


O1121 
G41 H000 
G01 G01 X30. YO 
G41 H001 
G03 X—30. Y0. I—30. J0 


G03 X30. Y0. 130 


T85 T87 


M00 

T84 T86 

C007 

G40 H000 X25. Y0 


G01 X0. Y0 
T85 T87 


< 
° 
t> 


> 
+ 
h 


#- Ë 
O1122 
H000=0 
H001=110 
G90 G92 X-—75. Y0 
T84 T86 
C007 
G01 X—78. YO 
C003 
G42 H000 
G01 G01 X—80. Y0 
G42 H001 
G02 X-48.347 Y63.739 I80. J0 
G01 X—28.025 Y28.541 
G03 X—28.025 Y—28.541 128.025 J—28.541 
G01 X—28.66 Y—29.641 
G01 X-35.696 Y—30.995 


G03 X—37.282 Y—-33.337 I0.378 J—1.964 
G01 X—35.66 Y-41.765 

G01 X—42.696 Y-43.119 

G03 X-44.282 Y-45.461 10.378 J—1.964 
G01 X-42.66 Y-53.89 


G01 X-48.901 Y-55.091 
G03 X—50.256 Y-—-58.055 10.378 J—1.964 
G01 X-47.66 Y-62.55 
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程序 号 
建立 左 补偿 
直线 插 补 到 起 点 (30，0) 
对 切割 路 径 进 行 左 补偿 
圆 弧 插 补 到 点 《〈《-30，0) 
圆 弧 插 补 到 起 点 (30，0) 
关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
暂停 
开局 工作 液 ， 运 丝 
指定 空 行程 放电 条 件 号 
取消 补偿 
返回 出 发 点 
关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
程序 结束 








给 H000 赋值 为 0 

给 H001 赋值 为 0.11 

指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
开启 工作 液 ， 运 丝 

各 定 空 行程 放电 条 件 号 
直线 揪 补 加 工 到 点 〈-78，0) 
指定 加 工 条 件 

建立 右 补 偿 

直线 插 补 到 起 点 C-80, 0) 
对 切割 路 径 进行 右 补 偿 








圆 弧 插 补 到 点 C-48.347, 63.739) 
直线 插 补 到 点 C-28.025, 28.541) 
圆 弧 插 补 到 点 C-28.025, -—28.541) 
直线 插 补 到 点 〈-28.66，-29.641 ) 
直线 插 补 到 点 〈-35.696，-30.995 ) 
圆 弧 插 补 到 点 〈-37.282，-33.337 ) 
直线 插 补 到 点 〈-35.66，-41.765 ) 
直线 插 补 到 点 〈-42.696，-43.119 ) 
圆 弧 插 补 到 点 〈-44.282，-45.461 ) 
直线 插 补 到 点 〈-42.66，-53.89 ) 

直线 插 补 到 点 〈-48.901，-55.091 ) 
圆 弧 插 补 到 点 〈-$0.256，-58.055 ) 
直线 插 补 到 点 〈-47.66，-62.55 ) 


数控 线 切割 编程 100 僻 


O1122 
N0270 M00 
N0330 M02 
3. 右上 内 轮 亡 加 工 
O1123 
N0020 
N0270 M00 


e34e 


BLZR48 F #l]| 


程序 号 
(—48.347, -63.739) 


辕 弧 插 补 到 起 点 〈-80，0) 
关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 


暂停 





开局 工作 液 ， 运 丝 


指定 空 行程 放电 条 件 号 


取消 补偿 
返回 出 发 点 


关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 


程序 结束 


给 H000 赋值 为 0 
给 HO01 赋值 为 0.11 





指定 绝对 坐标 ， 预 设 当 前 位 置 





开启 工作 液 ， 运 丝 


指定 空 行程 放电 条 件 号 





直线 插 补 加 工 到 点 (38, 65) 


指定 加 工 条 件 


建立 右 补 偿 


直线 插 补 到 起 点 (40, 69.282) 
对 切割 路 径 进行 右 补偿 


D B F U a 
BLZR38 F #l| 5 
D B F U a 
BLZR38 F #l] 
BLZR484F #l] 
DB F U a 
BLZR38 F #l]| 
BLZR38 F #l]| 
DB F a 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
DB F U a 
BLZR48 F #l] 4 
BLZR38 F #l]| 


(79.373, 10) 
(38.73, 10) 
(—10.705, 38.541) 
(—11.34, 39.641) 
(—8.994, 46.411) 
(—10.23, 48.956) 
(—18.34, 51.765) 
(—15.994, 58.536) 
(—17.23, 61.08) 
(—25.34, 63.89) 


(—23.259, 69.895) 


(251149; 12:55) 
C=30.34; 7255) 
C=31. 026; ` 73;739) 


直线 插 补 到 起 点 (40，69.282) 
关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 


暂停 


O1123 
N0330 M02 
4. 右 下 内 轮 廊 加 工 

O1124 
N0010 
N0020 
N0030 
N0270 M00 
N0330 M02 


e 
CD 
Cn 
® 
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开局 工作 液 ， 运 丝 
指定 空 行程 放电 条 件 号 
取消 补偿 

返回 出 发 点 

关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
程序 结束 





给 H000 赋值 为 0 

给 H001 赋值 为 0.11 

指定 绝对 坐标 ， 预 设 当 前 位 置 
开启 工作 液 ， 运 丝 

指定 空 行程 放电 条 件 号 
直线 插 补 加 工 到 点 〈35，-65 ) 
指定 加 工 条 件 

建立 右 补 偿 

直线 插 补 到 起 点 〈40，-69.282 ) 
对 切割 路 径 进行 右 补 偿 








圆 弧 插 补 到 点 〈-31.026，-73.739 ) 
直线 插 补 到 点 〈-10.705，-38.541 ) 
加 弧 插 补 到 点 (38.73，--10) 
直线 插 补 到 点 〈40，-10) 
直线 插 补 到 点 〈44.691，-15.416 ) 
辆 弧 插 补 到 点 C47.512, -15.619) 
直线 插 补 到 点 〈34，-10) 
直线 插 补 到 点 〈38.691，-15.416 ) 
圆 弧 插 补 到 点 (61.512，15.619) 
直线 插 补 到 点 C68, -10) 
直线 插 补 到 点 〈72.161，-14.804 ) 
圆 弧 插 补 到 点 〈75.405，-14.495 ) 
直线 插 补 到 点 〈78，-10) 
直线 搬 补 到 点 〈79.373，-10) 


圆 弧 插 补 到 起 点 (40，-69.282) 
关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 

暂停 

开局 工作 液 ， 运 丝 

指定 空 行程 放电 条 件 号 

取消 补偿 

返回 出 发 点 

关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 

程序 结束 











数 榨 线 切 逢 编程 100 合 
1.13 凸 模 刃 口 零件 线 切 割 


1.13.1 ”实例 描述 


同 模 刃 口 零 件 如 图 1-27 所 示 ， 材 料 为 C12， 零 件 厚 度 为 20mm， 要 求 玉 用 数控 快走 丝 
电 火 化 线 切 割 机 床 加 工 。 


1.13.2 ”加 工分 析 


根据 图 1-27 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 ， 穿 丝 点 设 定 在 坐标 〈0，5)， 切 割 起 点 和 终点 
均 为 0,，0)。 采 用 直径 为 0.2mm 的 钼 丝 ， 单 边 放电 间 隐 为 0.01mm， 在 编程 时 要 考虑 到 电 
极 丝 和 放电 间隙 补偿 。 程 序 采用 逆 时 针 编程 ， 因 此 补偿 指令 为 右 补 偿 G42， 电 极 丝 补偿 量 
为 (0.2mm/2)+0.01mm=0.11mm， 如 图 1-28 所 示 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光 盘 : \ 第 1 
章 \1.13.dwg。 
















110 60 
20 2 
人 
切割 方向 ° 穿 丝 点 (0, 5) 
SR 
人 0 š 全 = Š x 
图 1-27 ” 凸 模 刃 口 零件 图 1-28 ” 线 切 割 路 径 图 


1.13.3 ”主要 知识 点 
主要 知识 点 为 : 


1) 直线 捕 补 指令 G01。 
2) 圆 弧 插 补 指令 G02/G03。 


1134 ”参考 程序 与 注释 








O1131 程序 号 
N0010 给 H000 赋值 为 0 
N0030 指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
N0050 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0060 直线 插 补 加 工 到 点 (3，0) 
Ga | 


N0080 G42 H000 建立 右 补 偿 


e.30Oe 
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( 续 ) 

O1131 程序 号 
N0090 直线 插 补 到 起 点 (0，0) 
N0100 对 切割 路 径 进行 右 补偿 
N0110 直线 插 补 到 点 CO, 15) 
N0120 直线 插 补 到 点 (-60，15) 
N0130 直线 插 补 到 点 (-60，50) 
N0140 直线 插 补 到 点 (-80，50) 
N0150 圆 弧 插 补 到 点 C—150, 50) 
N0160 直线 插 补 到 点 〈-170，50) 
N0170 直线 插 补 到 点 C-170, 27) 
N0180 直线 插 补 到 点 (C—-223.129, 9.498) 
N0190 G03 X-223.129 Y-9.498 I3.129 J—9.498 圆 弧 插 补 到 点 〈-223.129，-9.498 ) 
N0200 直线 插 补 到 点 (-170，-27) 
N0210 直线 插 补 到 点 (-170，-50) 
N0220 直线 插 补 到 点 (-150，-50) 
No230 H3UR3FEIm CC80, —Ss0) 
N0240 直线 插 补 到 点 (-60，-50) 
N0250 直线 插 补 到 点 (-60，-15) 
N0270 直线 插 补 到 起 点 (0，0) 
N0280 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
N0290 M00 暂停 
N0310 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0340 关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
N0350 M02 程序 结 


1.14 boy 标识 线 切 割 


1.14.1 ”实例 描述 


boy 标识 零件 如 图 1-29 所 示 ， 材 料 为 C12， 和 零件 厚度 为 30mm， 要 求 采 用 数控 快走 丝 
电 火 化 线 切 割 机 床 加 工 。 


1.14.2 ”加 工分 析 


根据 图 1-29 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 ， 穿 丝 点 设 定 在 坐标 (45，0), 切割 起 点 和 终点 
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均 为 40，0)。 采 用 直径 为 0.2mm 的 钼 丝 ， 单 边 放 电 间 际 为 0.01mm， 在 编程 时 要 考虑 到 
电极 丝 和 放电 间隙 补偿 。 程 序 采 用 逆 时 针 编 程 ， 因 此 补偿 指令 为 在 补偿 G42， 电 极 丝 补偿 
量 为 〈0.2mmy/2 )+0.01mm=0.11mm， 如 图 1-30 所 示 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : \ 第 1 
草 \1.14.dwg。 











_ 切割 方向 


X 
穿 丝 点 (45, 0) 


47.5 





RS.6 
图 1-29 boy 标识 零件 图 1-30” 线 切割 路 径 图 
1.143 ”主要 知识 点 

主要 知识 点 为 : 


1) 直线 捕 补 指 令 G01。 
2) 圆 弧 插 补 指令 G02/G03。 


1.14.4 ”参考 程序 与 注释 











O1141 程序 号 
N0010 给 H000 赋值 为 0 
N0030 指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
N0050 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0060 直线 插 补 加 工 到 点 (42, 0) 
N0090 直线 插 补 到 起 点 C40, 0) 
N0100 对 切割 路 径 进行 右 补偿 
NO110 直线 插 补 到 点 (30，0) 
Noi 2848331 (40, —333 
N0150 G03 X-35. Y—38.5 I5 圆 弧 插 补 到 点 C-35, -38.5) 
Noi a 
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O1141 
N0360 M00 
N0420 M02 


1.15 星 冠 零件 线 切 割 


1.15.1 ”实例 描述 


旺 冠 零件 如 图 1-31 所 示 ， 材 料 为 C12， 和 零件 厚 度 为 20mm， 要 求 采用 数控 快走 丝 电 火 


化 线 切 割 机 床 加 工 。 


1.1$.2 ”加 工分 析 


根据 图 1-31 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 ， 零件 需要 加 工 内 轮廓 和 外 轮廓 ， 采 用 先 加 工 舟 


第 1 章 


直线 插 补 到 扣 
DB F U a 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
DB F a 
DB F U sa 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
册 弧 插 补 a 到 后 
DB F sa 
BLZR48 F #l] 5 
直线 插 补 到 点 
DB F U a 
BLZR384 F #l]| 5 
BLZR48 F #l] 
DB F) a 


快走 丝 手工 编程 


程序 号 
(30> =42.5) 
(C205 = 
(=22.9%y 3 
(=22.5> =901873 
C=]6.675; =9713) 
C=1120% =01:873) 
Cs 11257 4715) 
(11.25, -—47.5) 
C 11:25; =01875) 
C 16.68750 1.52 
C22.5, —0901.875) 


C 22.5 s=47.5) 
(25, —47.5) 
(30, -42.5) 
(30, -38.5) 
C 35, =38.52 
(40, -33.5) 


直线 插 补 到 起 点 (40, 0) 
关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 


暂停 





开局 工作 液 ， 运 丝 
指定 空 行程 放电 条 件 号 


取消 补偿 
返回 出 发 点 


关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 


程序 结束 





轮廓 ， 然 后 再 加 工 外 轮廓 的 方式 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : \ 第 1 章 \1.15.dwg。 
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1) JH-L 143686, 222 W e fE (0, 0); 加 工 外 轮廓 时 ， 穿 丝 点 设 定 在 (0, -30), 
如 图 1-32 所 示 。 

2) 采用 直径 为 0.2mm 的 钼 丝 ， 单 边 放 电 间 隐 为 0.01mm， 在 编程 时 要 考虑 到 电极 丝 和 
放电 间 险 补偿。 内 轮廓 、 外 轮廓 采用 逆 时 针 编 程 , 补偿 指令 分 别 为 左 补 偿 G41 、 右 补偿 G42， 
电极 丝 补 偿 量 为 〈0.2mm/2 )+0.01mm=0.11mm。 










穿 丝 点 (0, 0) 


+ H 
s! 穿 丝 点 (0,-30) 


图 1-32 ” 线 切 割 路 径 图 





1.1$.3 ”主要 知识 点 


主要 知识 点 为 : 
1) 直线 岳 补 指令 G01. 
2) 圆 弧 插 补 指令 G02/G03。 


1.15.4 ”参考 程序 与 注释 








1. rh # Z #o m. 
O1151 程序 号 
N0010 H000=0 给 H000 赋值 为 0 
N0020 H001=110 给 H001 赋值 为 0.11 
N0030 G90 G92 X0. Y0 指定 绝对 坐标 ， 预 设 当 前 位 置 
N0040 T84 T86 开局 工作 液 ， 运 丝 
N0050 C007 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0060 GO1 X0 Y-10 直线 插 补 加 工 到 点 CO, —10) 
N0070 C003 指定 加 工 条 件 
N0080 G41 H000 建立 左 补偿 


N0090 G01 G01 X0. Y-12.251 直线 插 补 到 起 点 CO, -12.251) 
N0100 G41 H001 对 切割 路 径 进 行 左 补偿 

N0110 G03 X42.689 Y-2.239 I0. J96.021 圆 弧 插 补 到 点 C42.689, —2.239) 
N0120 G03 X42.322 Y2.386 I—1.111 J2.239 圆 弧 插 补 到 点 C42.322, 2.386) 
N0130 G03 X-42.322 Y2.386 I-42.322 J—135.613 圆 弧 插 补 到 点 C—-42.322, 2.386) 
N0140 G03 X-42.689 Y—2.239 10.744 J—2.386 圆 弧 插 补 到 点 C-42.689, —2.239) 
N0150 G03 X0. Y-12.251 142.689 J86.009 圆 弧 插 补 到 起 点 CO, -—12.2251) 
N0160 T85 T87 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 


e 40e 


O11151 
N0170 M00 
N0230 M02 
2. 外 轮廓 加 工 
O1152 
e。41。 


快走 丝 手 工 编程 纪 


第 1 种 


暂停 

开局 工作 液 ， 运 丝 
指定 空 行程 放电 条 件 号 
取消 补偿 

返回 出 发 点 

关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
程序 结束 





给 H000 赋值 为 0 

给 H001 赋值 为 0.11 

指定 绝对 坐标 ， 预 设 当 前 位 置 

开局 工作 液 ， 运 丝 

指定 空 行 程 放电 条 件 号 
直线 插 补 加 工 到 点 CO, —25) 
指定 加 工 条 件 

建立 右 补偿 

直线 插 补 到 起 点 〈-0.329，-23.697 ) 
对 切割 路 径 进行 右 补 偿 











圆 弧 插 补 到 点 〈$1.386，-9.166 ) 
圆 弧 插 补 到 点 (57.563，0.603) 
圆 弧 插 补 到 点 (77.638，90.741) 
圆 弧 插 补 到 点 (74.799，91.887) 
圆 弧 插 补 到 点 (36.516，29.562) 
辆 弧 插 补 到 点 (24.78，32.689) 
辆 弧 插 补 到 点 (28.737，87.113) 
辆 弧 插 补 到 点 (22.695，89.243) 
圆 弧 插 补 到 点 (6.81，40.861) 
圆 弧 插 补 到 点 (2.039，41.672) 
圆 弧 插 补 到 点 (3.858，103.921) 
圆 弧 插 补 到 点 (3.858，103.921.) 


D B F U a 
D B F U sa 
DB F U a 
D B F U sa 
DB F U a 
DB F 2 a 
D B F sa 
D B F) a 


(—2.039, 41.672) 
(—6.81, 40.861) 

(—22.695, 89.243) 
C—28.737; 37.113) 
(—24.78, 32.689) 
(—36.516, 29.562) 
(—74.799, 91.887) 
(—77.638, 90.741) 


敬 侍 绪 切 荐 编程 100 凶 








( 续 ) 

O1152 程序 号 
N0310 圆 弧 插 补 到 点 C-57.534, 0.206) 
N0320 圆 弧 插 补 到 点 C-51.458, -—9.638) 
N0330 辆 弧 插 补 到 点 C-02329, -—23.697) 
N0340 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
N0370 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0400 关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
N0410 M02 程序 结束 

‘ 

1.16 ” 滑 模 板 零 件 线 切 荐 
1.16.1 ”实例 描述 


滑 槽 板 零件 如 图 1-33 所 示 ， 材 料 为 C12， 和 零件 厚度 为 20mm， 要 求 采 用 数控 快走 丝 电 
火花 线 切 审 机 床 加 工 。 


1.16.2 ”加 工分 析 


根据 图 1-33 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 , 零件 需要 加 工 内 孔 和 外 轮廓 ， 采 用 先 加 工 内 轮 
廓 ， 然 后 再 加 工 外 轮廓 的 方式 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : \ 第 1 章 \1.16.dwg。 








1) 加 工 内 轮廓 时 ， 远 内 轮廓 罕 丝 点 设 定 在 〈20，25)， 碳 内 轮廓 军 丝 氮 设 定 在 〈165， 
25); 加 工 外 轮廓 时 ， 罕 丝 点 设 定 在 〈-5，0)。 





2) 采用 直径 为 0.2mm 的 钼 丝 ,， 单 边 放 电 间 际 为 0.01mm， 在 编程 时 要 考虑 到 电极 丝 和 
放电 间隙 补偿 ， 补 偿 时 电极 丝 补偿 量 为 〈0.2mmy/2 )+0.01mm=0.11mm。 内 轮 廊 编 程 走 刀 轨 
迹 如 图 1-34 所 示 。 





x 
“U 
— 
-< 
é 
x 


穿 丝 所 (35, 0) 





图 1-33 清查 板 零件 图 1-34 内 轮廓 编程 走 刀 轨迹 
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1.16.3 ”主要 知识 点 

主要 知识 点 为 : 

1) 直线 插 补 指令 G01。 

2) 圆 弧 插 补 指令 G02/G03. 
1.164 参考 程序 与 注释 

1. Z r # £ o x 

O1161 程序 号 

N0030 指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
N0050 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0060 直线 插 补 加 工 到 点 (20，20) 
N0090 直线 插 补 到 起 点 (20，13) 
NO100 对 切割 路 径 进行 左 补 偿 
N0110 直线 插 补 到 点 (75，13.) 
N0120 轩 弧 插 补 到 点 C75, 37) 
N0130 直线 插 补 到 点 (20, 37.) 
N0140 圆 弧 插 补 到 起 点 (20, 13) 
N0150 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
N0160 M00 暂停 

N0180 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0210 关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
N0220 M02 程序 结 

2. = rh #: Á #o x. 

O1162 程序 号 

N0010 给 H000 赋值 为 0 

N0030 指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
N0050 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0060 直线 插 补 加 工 到 点 (160，20) 

e 43 e 


数 榨 线 切 割 编程 100 何 


O1162 
N0230 M02 
3. F # Z # m. 
O1163 
N0010 
N0020 
N0030 
N0060 
N0120 
N0130 
e444e 


(Ë) 
程序 号 
指定 加 工 条 件 
建立 左 补偿 
直线 插 补 到 起 点 (160，13.5) 


对 切割 路 径 进行 左 补 偿 











圆 弧 插 补 到 点 (170.825，19.75) 
直线 插 补 到 点 C213.549, 93.75) 
圆 弧 插 补 到 点 (191.899，106.25) 
直线 插 补 到 点 (149.175，32.25) 
圆 弧 插 补 到 起 点 《160，13.5 ) 
关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
暂停 
开局 工作 液 ， 运 丝 
指定 空 行程 放电 条 件 号 
取消 补偿 
返回 出 发 点 
关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
程序 结束 

程序 号 


给 H000 赋值 为 0 

给 H001 赋值 为 0.11 

指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
开局 工作 液 ， 运 丝 

指定 空 行 程 放电 条 件 号 
直线 插 补 加 工 到 点 〈-3，0) 
指定 加 工 条 件 

建立 右 补 偿 

直线 插 补 到 起 点 (0，0) 

对 切 制 路 径 进行 右 补 偿 
直线 插 补 到 点 C55, 0) 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 





C55,"=10) 
(100, 
(100, 0) 
(205, 0) 
(218, 120) 
(180, 130) 
(125, 64) 


一 10) 


C 120; 45) 
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( 续 ) 

O1163 程序 号 
N0200 圆 弧 插 补 到 点 (82，50) 
N0210 圆 弧 插 补 到 点 〈6.168，57.872 ) 
N0220 圆 弧 插 补 到 点 (0，48.635) 
N0230 直线 插 补 到 起 点 (0，0) 
N0240 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
N0250 M00 暂停 
N0270 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0300 关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
N0310 M02 程序 结束 


1.17 虎 钳 钳 座 零件 线 切 割 


1.17.1 ”实例 描述 


虎 钳 钳 座 零件 如 图 1-35 所 示 ， 材 料 为 C12， 和 零件 厚度 为 20mm， 要 求 采 用 数控 快走 丝 
电 火 花 线 切割 机 床 加 工 。 


1.17.2 ”加 工分 析 


根据 图 1-35 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 , 零件 需要 加 工 内 孔 和 外 轮廓 , 采用 先 加 工 内 轮 
廊 ， 然 后 再 加 工 外 轮 廊 的 方式 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : \ 第 1 间 \1.17.dwg”。 

1) 加 工 内 轮廓 时 ， 穿 丝 点 设 定 在 “90，30);， 加 工 外 轮 廊 时， 穿 丝 点 设 定 在 (-5，0)。 

2) 采用 直径 为 0.2mm 的 钼 丝 ， 单 边 放 电 间 隙 为 0.01mm， 在 编程 时 要 考虑 到 电极 
丝 和 放电 间隙 补偿 ， 补 偿 时 电极 丝 补 偿 量 为 〈0.2mm/2 )+0.01mm=0.11mm。 编 程 走 刀 轨 
迹 如 图 1-36 所 示 。 
90 


ar 

















穿 丝 点 (90, 30) 





图 1-35 ” 虎 钳 钳 座 零件 图 1-36 ”编程 走 刀 轨迹 
1.17.3 ”主要 知识 点 
主要 知识 点 为 : 


e 45 e 


Sy4j#+xUIšl#Ris10011 


1) 偏 移 量 补偿 指令 G40/G41/G42. 
2) 直线 插 补 指令 G01。 
3) |j3 fiFT8 2; G02/G03。 


1.174 参考 程序 与 注释 


1， 内 轮 廊 加 工 
O1171 

N0010 H000=0 
N0020 H001=110 
N0030 G90 G92 X90. Y30 
N0040 T84 T86 
N0050 C007 
N0060 G01 X100 Y30 
N0070 C003 
N0080 G41 H000 
N0090 G01 G01 X102. Y30 
N0100 G41 H001 
N0110 G03 X78. Y30. I—12. J0 
N0120 G03 X102. Y30. 112 


N0130 T85 T87 


N0140 M00 
N0200 M02 
2. 外轮 廊 加 工 


O1172 
N0010 H000=0 
N0020 H001=110 
N0030 G90 G92 X-5. Y0 
N0040 T84 T86 
N0050 C007 
N0060 G01 X—3. YU 
N0070 C003 
N0080 G42 H000 
N0090 G01 G01 X0. Y0 
N0100 G42 H001 


e 46 e 


给 H000 赋值 为 0 

给 H001 赋值 为 0.11 

指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
开局 工作 液 ， 运 丝 

指定 空 行程 放电 条 件 号 
直线 插 补 加 工 到 点 C100, 30) 
指定 加 工 条 件 

建立 左 补偿 

直线 插 补 到 起 点 (102，30) 
对 切割 路 径 进 行 左 补偿 

圆 弧 插 补 到 点 C78, 30) 
DJ F; C102, 30) 
关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 

暂停 

开启 工作 液 ， 运 丝 

指定 空 行程 放电 条 件 号 
取消 补偿 

返回 出 发 点 

关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
程序 结 














给 H000 赋值 为 0 

给 H001 赋值 为 0.11 

指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
开局 工作 液 ， 运 丝 

指定 空 行程 放电 条 件 号 
直线 插 补 加 工 到 点 (~-3，0) 
指定 加 工 条 件 

建立 右 补 偿 

直线 插 补 到 起 点 (0，0) 

对 切 制 路 径 进行 右 补 偿 











N0110 
N0120 
N0130 
N0140 
N0150 
N0160 
N0170 
N0180 
N0190 
N0200 
N0210 
N0220 
N0230 
N0240 
N0250 
N0260 
N0270 
N0280 
N0290 


1.18 


1.18.1 


O1172 

G01 X20. Y0 
G01 X20. Y5 
G01 X90. Y5 
G01 X90. YO 
G01 X110. YO 
G01 X110. Y30 
G03 X90. Y50. I—20. J0 
G01 X70. Y50 
G01 X70. Y20 
G01 X0. Y20 
G01 X0. Y0 
T85 T87 

00 
T84 T86 
C007 
G40 H000 X—3. Y0 
G01 X—5. YO 
T85 T87 
M02 
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实例 描述 
半圆 弧 齿 轮 零件 如 图 1-37 所 示 ， 材 料 为 C12， 零 件 厚度 为 20mm， 要 求 采用 数控 快走 





丝 电 火花 线 切 割 机 床 加 工 。 
1.18.2 ”加 工分 析 


根据 图 1-37 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 ， 罕 丝 点 设 定 在 坐标 (0，-5$)， 切 割 起 点 和 
0，0)。 采 用 直径 为 0.2mm 的 钼 丝 ， 单 边 放电 间 际 为 0.01mm， 在 编程 时 要 考虑 到 电极 丝 和 放 
电 间 除 补 偿 。 程 序 采用 逆 时 针 编 程 ， 因 此 补偿 指令 为 右 补 偿 G42， 电 极 丝 补 偿 量 为 〈0.2mm/2 ) + 
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直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 (70，20) 
直线 插 补 到 点 (0，20) 
直线 插 补 到 起 点 (0，0) 
关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
暂停 

开启 工作 液 ， 运 丝 
指定 空 行程 放电 条 件 号 
取消 补偿 

返回 出 发 点 

关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
程序 结束 


(20, 0) 
(20, 5) 
(90, 5) 
(90, 0) 
(110, 0) 
(110, 30) 
(90, 50) 
(70, 50) 








级 点 


` 
一 入 4 








0.01mm=0.11mm， 如 图 1-38 所 示 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光 往 : \ 第 1 章 \1.18.dwg。 





图 1-37 ”半圆 吻 齿 轮 零 件 
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Y. 


40 
lg 


çO 
çO 
w 
ww 


切割 方向 | 1 
x 


穿 丝 点 (0, —5) 
图 1-38 ” 线 切 割 路 径 图 
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1.183 ”主要 知识 点 


主要 知识 点 为 : 

1) 偏 移 量 补偿 指令 G40/G41/G42。 
2) 直线 插 补 指令 G01。 

3) 圆 踊 插 补 指令 G02/G03 。 





1.18.4 参考 程序 与 注释 


O1181 程序 号 
N0010 H000=0 给 H000 赋值 为 0 
N0020 H001=110 给 H001 赋值 为 0.11 
N0030 G90 G92 X0. Y-5 指定 绝对 坐标 ， 预 设 当 前 位 置 
N0040 T84 T86 开局 工作 液 ， 运 丝 
N0050 C007 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0060 G01 X0. Y-3 直线 插 补 加 工 到 点 CO, —3) 
N0070 C003 指定 加 工 条 件 
N0080 G42 H000 建立 右 补 偿 
N0090 G01 G01 X0. Y0 直线 插 补 到 起 点 (0，0) 
N0100 G42 H001 对 切割 路 径 进 行 右 补偿 
N0110 G01 X0. Y120 直线 插 补 到 点 (0，120) 
N0120 GO1 X-40. Y120 直线 插 补 到 点 (-40，120) 
N0130 GO1 X-28.453 Y100 直线 插 补 到 点 C-28.4453, 100) 
N0140 GO1 X-58.453 Y100 直线 插 补 到 点 C-58.4453, 100) 
N0150 GO1 X-70. Y120 直线 插 补 到 点 〈-70，120) 
N0160 G01 X-110. Y120 直线 插 补 到 点 C-110, 120) 
N0170 GO1 X-138.303 Y169.023 直线 插 补 到 点 〈-138.303，169.023 ) 








N0180 G03 X-140.26 Y168.121 I28.303 J—64.023 [3 8 2F 208 C-14026, 168.121) 
N0190 G01 X-156.902 Y181.813 直线 插 补 到 点 (-156.902，181.813) 
N0200 G03 X-161.095 Y179.09 146.902 J—-76.813 圆 弧 插 补 到 点 〈-161.095，179.09 ) 
N0210 GO1 X-155.356 Y158.318 直线 插 补 到 点 (155.356，158.318) 
N0220 G03 X-160.024 Y153.965 145.356 J—53.318 圆 弧 插 补 到 点 C-160.024, 153.965) 
N0230 GO1 X-180.345 Y161.139 直线 插 补 到 点 (180.345，161.139) 
N0240 G03 X-183.354 Y157.146 170.345 J—56.139 lJ 2F Jt 〈-183.354，157.146 ) 
N0250 G01 X-170.857 Y139.59 直线 插 补 到 点 C-170.2857, 139.59) 
N0260 G03 X-173.754 Y133.903 160.857 J—34.59 圆 弧 插 补 到 点 C-173.754, 133.903) 
N0270 GO1 X-195.303 Y133.694 直线 插 补 到 点 (C-195.303, 133.694) 
N0280 G03 X-196.765 Y128.913 185.303 J—28.694 圆 弧 插 补 到 点 (C-196.2765, 128.913) 
N0290 GO1 X-179.017 Y116.689 直线 插 补 到 点 〈-179.017，116.689 ) 
N0300 G03 X-179.795 Y110.355 169.017 本 11.689 [3 zF 208 C-179.795, 110.355) 
N0310 G01 X-199.973 Y102.788 直线 插 补 到 点 〈-199.973，102.788 ) 


+ 
Oo 
e° 
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( 续 ) 

O1181 程序 号 
N0320 圆 弧 插 补 到 点 (一 199.711，97.795) 
N0330 直线 插 补 到 点 C-178.2853, 92.379) 
N0340 圆 弧 插 补 到 点 C-177.4417, 86.16) 
N0350 直线 插 补 到 点 〈-193.79，72.149 ) 
N0360 圆 弧 插 补 到 点 C-191.837, 67.54) 
N0370 直线 插 补 到 点 〈-170.384，69.591) 
N0380 同 弧 插 补 到 点 C-159.807, 55.814) 
N0390 辆 弧 插 补 到 点 C-127.693, 37.273) 
N0400 圆 弧 插 补 到 点 C-87.864, 38.592) 
N0410 圆 弧 插 补 到 点 C-80472, 22.156) 
N0420 直线 插 补 到 点 〈-95，13.768) 
N0440 直线 插 补 到 起 点 CO, O) 
N0450 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
N0460 M00 暂停 
N0480 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0510 关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
N0520 M02 程序 结束 


1.19 安 疙 夹 块 零件 线 切 割 


1.191 ”实例 描述 


安装 夹 块 零件 如 图 1-39 所 示 ， 材 料 为 C12， 
零件 厚度 为 20mm， 要 求 采 用 数控 快走 丝 电 火 伦 线 
切割 机 床 加 工 。 











1.19.2 ”加 工分 析 


根据 图 1-39 所 示 零 件 和 加 工 要求 可 知 ， 和 零件 
直 要 加 工 内 孔 和 外 轮廓 ， 采 用 先 加 工 内 轮廓 ， 然 后 图 1-39 ”安装 夹 块 零件 
再 加 工 外 轮廓 的 方式 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光 
盘 : \ 第 1 章 \1.19.dwg。 
1) 加 工 内 轮廓 时 ， 穿 丝 点 设 定 在 (30，0); 加 工 外 轮廓 时 ， 穿 丝 点 设 定 在 (0, -65). 
2) 采用 直径 为 0.2mm 的 钼 丝 ， 单 边 放 电 间 隙 为 0.01mm， 在 编程 时 要 考虑 到 电极 
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丝 和 放电 间 隐 补偿， 补偿 时 电极 丝 补 偿 量 为 〈0.2mm/2 )+0.01mm=0.11mm。 编 程 走 刀 轨 
迹 如 网 1-40 所 示 。 


1193 ”主要 知识 点 


主要 知识 点 为 : 

1) 仿 移 量 补 偿 指 令 G40/G41/G42。 
2) 直线 插 补 指令 G01。 

3) 圆 踊 插 补 指令 G02/G03 。 








#F2Z2 yA (0,65) 














1194 “参考 程序 与 注释 图 1-40 ”编程 走 刀 轨迹 
1. rh # ZR #o m. 
O1191 程序 号 
N0030 指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
N0050 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0060 直线 插 补 加 工 到 点 (33，0) 
N0090 直线 插 补 到 起 点 (35，0) 
N0100 对 切割 路 径 进行 左 补偿 
N0110 直线 插 补 到 点 (35, 25) 
N0120 圆 弧 插 补 到 点 C25, 35) 
N0130 直线 插 补 到 点 (-25，35) 
N0140 圆 弧 插 补 到 点 (-35，25) 
N0150 G01 X-35. Y—25 直线 插 补 到 点 〈-35，-25 ) 
N0160 圆 弧 插 补 到 点 -25，-35) 
N0170 直线 插 补 到 点 (25，-35) 
N0180 圆 弧 插 补 到 点 (35，-25) 
N0190 直线 插 补 到 起 点 (35，0) 
N0200 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
N0210 M00 暂停 
N0230 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0260 关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
N0270 M02 程序 结束 
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2. 外 轮廓 加 工 

O1192 程序 号 
N0030 指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
N0060 直线 插 补 加 工 到 点 (0，-63) 
SEE TIZE7 
N0180 圆 弧 插 补 到 点 (124.68，27.114) 
N0190 直线 插 补 到 点 (118.442，40.481) 
N0200 圆 弧 插 补 到 点 (103.479，51.772) 
N0270 直线 插 补 到 点 〈-120.149，-20) 
N0280 圆 弧 插 补 到 点 〈-124.68，-27.114) 
N0290 直线 插 补 到 点 〈-118.442，-40.481 ) 
N0300 圆 弧 插 补 到 点 〈-103.479，-51.772 ) 
N0320 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
N0330 M00 暂 集 
N0340 T84 T86 开局 工作 液 ， 运 丝 


N0350 C007 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0360 G40 H000 X0. Y-63 取消 补偿 

N0370 G01 X0. Y-65 返回 出 发 点 

N0380 T85 T87 关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
N0390 M02 程序 结束 
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1.20 文 染 板 零 件 线 切割 


1.20.1 ”实例 描述 





支架 板 零 件 如 图 1-41 所 示 ， 材 料 为 C12， 零 件 厚度 为 20mm， 要 求 采用 数控 快走 丝 电 
火花 线 切割 机 床 加 工 。 





图 1-41 支架 板 零件 


1.20.2 ”加 工分 析 


根据 图 1-41 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 , 零件 需要 加 工 内 、 外 轮廓 , 采用 先 加 工 内 轮廓 ， 
然后 再 加 工 外 轮廓 的 方式 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : \ 第 1 章 \1.20.dwg。 

1) 加 工 内 轮廓 时 ， 左下 内 轮廓 罕 丝 点 设 定 在 (12.5，12.5)， 左 上 内 轮廓 罕 丝 点 设 定 在 
(32.5，92.5)， 右 上 内 轮 序 穿 丝 点 设 定 在 (80，105)， 右 下 内 轮 廊 穿 丝 点 设 定 在 (145, 
10); 加 工 外 轮廓 时 ， 穿 丝 点 设 定 在 〈(-5，0)。 

2) 采用 直径 为 0.2mm 的 钼 丝 ， 单 边 放电 间 隐 为 0.01mm， 在 编程 时 要 考虑 到 电极 
丝 和 放电 间 队 补偿， 补偿 时 电极 丝 补 偿 量 为 〈0.2mm/2 )+0.01mm=0.11mm。 编 程 走 刀 轨 
迹 如 图 1-42 所 示 。 








穿 丝 点 (32.5, 92.5) 


穿 丝 点 (80, 105) 
@ 全 ”一 
[sal | 


Y. 









oO b 穿 丝 点 (145, 10) 
+ 


穿 丝 点 CS$, 0) “切割 方向 
图 1-42 ”编程 走 刀 轨 迹 


1.20.3 ”主要 知识 点 


主要 知识 点 为 : 
1) 偏 移 量 补 偿 指令 G40/G41/G42。 
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2) 直线 插 补 指令 G01。 

3) 圆 激 插 补 指令 G02/G03。 
1204 ”参考 程序 与 注释 

1. 左下 内 轮 廊 加 工 

O1201 程序 号 

N0030 指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
N0050 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0060 直线 插 补 加 工 到 点 (17.5，12.5) 
N0090 直线 插 补 到 起 点 (20，12.5) 
N0100 对 切割 路 径 进 行 左 补 偿 
N0110 直线 插 补 到 点 (20, 57.5) 
N0120 圆 弧 插 补 到 点 (5, 57.5) 
N0130 直线 插 补 到 点 C5, 12.5) 
N0140 圆 弧 插 补 到 起 点 (20, 12.5) 
N0150 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
N0160 M00 暂停 

N0180 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0210 关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
N0220 M02 程序 结束 

2.， 左上 内 轮 廉 加 工 

O1202 程序 号 

N0010 给 H000 赋值 为 0 

N0030 指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
N0050 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0060 直线 插 补 加 工 到 点 (40.5，12.5) 
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O1202 
N0140 M00 
N0200 M02 
3. 右上 内 轮 廊 加 工 
O1203 
N0140 M00 
N0200 M02 
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( 续 ) 

程序 号 
直线 插 补 到 起 点 (42.5，92.5) 
对 切割 路 径 进 行 左 补偿 
同 弧 插 补 到 点 (22.5，92.5) 
加 弧 插 补 到 起 点 C42.5, 92.5) 
关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
暂停 
开局 工作 液 ， 运 丝 
指定 空 行程 放电 条 件 号 
取消 补偿 
返回 出 发 点 
关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
程序 结束 





给 H000 赋值 为 0 

给 H001 赋值 为 0.11 

指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
开局 工作 液 ， 运 丝 

指定 空 行 程 放电 条 件 号 
直线 插 补 加 工 到 点 C85, 105) 
指定 加 工 条 件 

建立 左 补偿 

直线 插 补 到 点 (90，105) 

对 切割 路 径 进行 左 补偿 

圆 弧 插 补 到 点 (70，105) 
圆 弧 插 补 到 点 (90，105) 
关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 

暂停 

开局 工作 液 ， 运 丝 

指定 空 行 程 放电 条 件 号 
取消 补偿 

返回 出 发 点 

关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
程序 结束 

















小 
四 
本 
>N 
和 学 


É Á 加 工 

O1204 
N0010 H000=0 
N0020 H001=110 
N0030 G90 G92 X145. Y10 
N0040 T84 T86 
N0050 C007 
N0060 G01 X150 Y10 
N0070 C003 
N0080 G41 H000 
N0090 G01 G01 X151.25 Y10 
N0100 G41 H001 
N0110 G01 X151.25 Y75 
N0120 G03 X138.75 Y75. I-6.25 J0 
N0130 G01 X138.75 Y10 
N0140 G03 X151.25 Y10. 16.25 


N0150 T85 T87 


NO160 M0O0 


N0220 M02 
5. 外 轮廓 加工 


O1205 
N0010 H000=0 
N0020 H001=110 
N0030 G90 G92 X-5. YO 
N0040 T84 T86 
N0050 C007 
N0060 G01 X—3. YO 
N0070 C003 
N0080 G42 H000 
N0090 G01 G01 X0. Y0 
N0100 G42 H001 
N0110 G01 X25. Y0 
N0120 G01 X25. Y50 
N0130 G01 X135. Y50 
N0140 G01 X135. Y0 


On 
Cn 
° 


第 1 音 快走 丝 手工 编 程 


给 H000 赋值 为 0 

给 H001 赋值 为 0.11 

指定 绝对 坐标 ， 预 设 当 前 位 置 
开局 工作 液 ， 运 丝 

指定 空 行程 放电 条 件 号 
直线 插 补 加 工 到 点 (150，10) 
指定 加 工 条 件 

建立 左 补 偿 

直线 插 补 到 起 点 (151.25，10) 
对 切割 路 径 进行 左 补偿 
直线 插 补 到 点 (151.25，75) 
圆 弧 插 补 到 点 (138.75，75) 
直线 插 补 到 点 (138.75，10) 
同 弧 插 补 到 起 点 (151.25，10) 
关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 

暂停 

开局 工作 液 ， 运 丝 

指定 空 行程 放电 条 件 号 
取消 补偿 

返回 出 发 点 

关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
程序 结束 














给 H000 赋值 为 0 

给 H001 赋值 为 0.11 
指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
开局 工作 液 ， 运 丝 
指定 空 行程 放电 条 件 号 
直线 插 补 加 工 到 C—3, 0) 
指定 加 工 条 件 
建立 右 补偿 
直线 插 补 到 起 点 CO, 0) 
对 切割 路 径 进 行 右 补 偿 
直线 插 补 到 点 (25，0) 
直线 插 补 到 点 (25，50) 
直线 插 补 到 点 C135, 50) 
直线 插 补 到 点 (135，0) 








数 榨 线 切 划 编程 100 旬 








( 续 ) 

O1205 程序 号 
N0150 直线 插 补 到 点 (155，0) 
N0160 直线 插 补 到 点 (155，90) 
N0170 直线 插 补 到 点 (135，90) 
N0180 直线 插 补 到 点 (135, 70) 
N0190 直线 插 补 到 点 C95, 70) 
N0200 直线 插 补 到 点 (95，105) 
N0210 圆 踊 插 补 到 点 C65, 105) 
N0220 直线 插 补 到 点 C65, 70) 
N0230 直线 插 补 到 点 C47.5, 70) 
N0240 直线 插 补 到 点 (47.5，92.5) 
N0250 加 弧 插 补 到 点 (17.5，92.5) 
N0260 直线 插 补 到 点 (17.5，70) 
N0270 直线 插 补 到 点 (0，70) 
N0280 直线 插 补 到 起 点 (0，0) 
N0290 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
N0320 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0350 关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
N0360 M02 程序 结束 


1.21 人 花 盘 零件 线 切割 


1.21.1 ”实例 描述 


化 科 零件 如 图 1-43 所 示 ， 材 料 为 C12， 零 件 厚度 为 20mm， 要 求 采用 数控 快走 丝 电 火 
化 线 切 割 机 床 加 工 。 


1.21.2 ”加 工分 析 


根据 图 1-43 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 ， 罕 丝 点 设 定 在 坐标 〈11$，0)， 切 割 起 点 和 终 
点 均 为 (110，0)。 采 用 直径 为 0.2mm 的 钥 丝 ， 单 边 放 电 间 际 为 0.01mm， 在 编程 时 要 考虑 
到 电极 丝 和 放电 间 际 补偿 。 程 序 灯 用 逆 时 针 编 程 ， 因 此 补偿 指令 为 石 补偿 G42， 电 极 丝 补 
尝 量 为 (0.2mm/2)+0.01mm=0.11mm， 如 图 1-44 所 示 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光 盘 :\ 第 1 
草 \1.21.dwg。 








eD0Oe 


图 1-43 /¿LERESETPE 


121.3 ”主要 知识 点 


主要 知识 点 为 : 

1) 仿 移 量 补 偿 指 令 G40/G41/G42。 
2) 直线 插 补 指令 G01。 

3) 圆 踊 插 补 指令 G02/G03 。 





1214 参考 程序 与 注释 


N0010 
N0020 
N0030 
N0040 
N0050 
N0060 
N0070 
N0080 
N0090 
N0100 
N0110 
N0120 
N0130 
N0140 
N0150 
N0160 
N0170 
N0180 
N0190 
N0200 
N0210 


O1211 
H000=0 
H001=110 
G90 G92 X115. Y0 
T84 T86 
C007 
G01 X113. Y0 
C003 
G42 H000 
G01 G01 X110. Y0 
G42 H001 
G03 X98.928 Y9.942 I—10. J0 
G01 X29.896 Y2.5 
G03 X28.328 Y9.876 I—29.896 J-2.5 
G01 X94.419 Y31.155 
G03 X86.331 Y49.321 I-3.064 J9.519 
G01 X26.294 Y14.444 
G03 X21.862 Y20.544 I-26.294 J—-14.444 
G01 X73.584 Y66.865 


G03 X58.807 Y80.171 I—6.671 J7.449 
G01 X18.146 Y23.89 


G03 X11.616 Y27.66 I—18.146 J—23.89 


O 
` 
° 


第 1 章 “快走 丝 手工 编程 





SQ » 
NG 


| 


x 
穿 丝 点 (115, 0) 


图 1-44 线 切割 路 径 图 


给 H000 赋值 为 0 

给 H001 赋值 为 0.11 

指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
开局 工作 液 ， 运 丝 

指定 空 行程 放电 条 件 号 
直线 插 补 加 工 到 点 (113，0) 
指定 加 工 条 件 

建立 右 补 偿 

直线 插 补 到 起 点 (110，0) 

对 切割 路 径 进行 右 补 偿 

圆 弧 插 补 到 点 C98.928, 9.042) 
直线 插 补 到 点 (29.896，2.5) 
圆 弧 插 补 到 点 (28.328，9.876) 








直线 插 补 到 点 (94.419，31.155) 
圆 弧 插 补 到 点 (86.331，49.321) 
直线 插 补 到 点 (26.294，14.444) 
辆 弧 插 补 到 点 (21.862，20.544) 
直线 插 补 到 点 (73.584，66.865) 
圆 弧 插 补 到 点 (58.807，80.171) 


直线 插 补 到 点 (18.146，23.89) 
圆 弧 揪 补 到 点 〈11.616，27.66 ) 


数 榨 线 切 基 编程 100 旬 


N0220 
N0230 
N0240 
N0250 
N0260 
N0270 
N0280 
N0290 
N0300 
N0310 
N0320 
N0330 
N0340 
N0350 
N0360 
N0370 
N0380 
N0390 
N0400 
N0410 
N0420 
N0430 
N0440 
N0450 
N0460 
N0470 
N0480 
N0490 
N0500 
N0510 
N0520 
N0530 
N0540 
N0550 
N0560 
N0570 
N0580 
N0590 


O1211 


G01 X40.026 Y91.014 


G03 X21.11S Y97. 


159 I[-9.124 J4.092 


G01 X6.861 Y29.205 


G03 X—0.639 Y29.993 1-6.861 J—29.205 


G01 X-—0.453 Y99.425 


G03 X—20.229 Y97.347 I—10. J0.027 


G01 X—-5.611 Y29.471 


G03 X—12.783 Y27.14 IS.611 J—29.471 


G01 X-40.854 Y90.645 


G03 X—58.074 Y80.703 I—9.146 J—4.042 


G01 X-17.113 Y24.64 


G03 X—22.717 Y19.595 117.113 J—24.64 


G01 X-74.191 Y66.192 


G03 X—85.879 Y50.105 I—6.711 J—-7.413 


G01 X—-25.656 Y15.55 


G03 X—-28.723 Y8.661 125.656 J—-15.55 


G01 和 -94.099 Y30.293 


G03 X-—-98.833 Y10.843 I—3.116 J—-9.502 


G01 X—29.762 Y3.77 


G03 X—29.762 Y-3.77 I29.702 J—3.77 


G01 X—98.833 Y-10.843 


G03 X—94.699 Y—30.293 I1.018 J-9.948 


G01 X—-28.723 Y-8.661 


G03 X—-25.656 Y-15.55 128.723 J8.661 


G01 X-85.879 Y-—50.105 


G03 X-74.191 Y-66.192 14.977 J—8.674 


G01 X—22.717 Y-19.595 


G03 X-17.113 Y—24.64 I22.717 J19.595 


G01 X-—58.074 Y-80.703 


G03 X—40.854 Y—-90.645 18.074 J—5.9 


G01 X-12.783 Y-27.14 


G03 X—5.611 Y—29.471 I12.783 J27.14 


G01 X—20.229 Y—-97.347 


G03 X-0.433 Y—-99.425 19.776 J-2.105 


G01 和 -0.039 Y—29.993 


G03 X6.861 Y-29.205 10.639 J29.993 


G01 X21.115 Y-97.159 


G03 X40.026 Y-91.014 19.787 J2.053 


e 58 e 


BLZR384F #l] 5 
D B F U a 
BLZR38 F #l] 
D B F U a 
BLZR384F #l] 
DB F U a 
BLZR38 F #l] 
D B F U a 
BLZRJ8 F #l] 
D B F U a 
BLZR484F #l] 
DB F 2 a 
BLZR38 F #l] 
DB F U a 
BLZR38 F #l] 
DB F a 
BLZR38 F #l] 5 
DB F a 
BLZR48 F #l] 
DB F U a 
BLZR484 F #l] 4 
DB F U] a 
直线 插 补 到 点 
D B F U a 
LZ F #l| 
DB F U a 
BLZR48 F #l] 4 
D B F U a 
BLZR38 F #l]| 
DB F U a 
BLZR48 F #l| 
D B F U a 
直线 插 补 到 点 
D B F) a 
BLZR484F #l] 
DB F a 
直线 插 补 到 点 
DB F U a 


程序 号 
(40.026, 91.014) 
C21 115; 974350) 
(6.861, 29.205) 
(—0.639, 29.993) 
(—0.453, 99.425) 
(—20.229, 97.347) 
(—5.611, 29.471) 
c: |2 755, 204) 
(—40.854, 90.645) 
(—58.074, 80.703) 
(—17.113, 24.64) 
C: 22 717; Y10595) 
(—74.191, 66.192) 
(—85.879, 50.105) 
(=25.050s 15.55) 
(—28.723，8.661) 
(—94.699, 30.293) 
(—98.833, 10.843) 
(=20 762; 3.777 
(=29:702% 3 77 
(—98.833, —10.843) 
(—94.699, —30.293) 
(—28.723, —8.661) 
(235.050% 152552 
(—85.879, —50.105) 
(—74.191, -66.192) 
(22717 > 19.595) 
(—17.113, -24.64) 
(—58.074, -80.703) 
(—40.854, -90.645) 
C=]12.7833 27.14) 
(—5.611, —29.471) 
C20.229 07.34717) 
C=0:453, 三 09.425) 
(=0:0639> 20.99093) 
(6.861, —29.205) 
211 7 =07:1595 
(40.026, —91.014) 


续 


N0600 
N0610 
N0620 
N0630 
N0640 
N0650 
N0660 
N0670 
N0680 
N0690 
N0700 
N0710 
N0720 
N0730 
N0740 
N0750 
N0760 
N0770 
N0780 
N0790 


1.22 


|.22.1 


加 工 。 


O1211 
G01 X11.616 Y-27.66 
G03 X18.146 Y-23.89 I—11.616 J27.66 
G01 X58.807 Y-80.171 
G03 X73.584 Y-66.865 I8.106 J5.857 
G01 X21.862 Y—20.544 
G03 X26.294 Y-14.444 I[—21.862 J20.544 
G01 X86.331 Y-49.321 
G03 X94.419 Y-31.155 IS.024 J8.647 
G01 X28.328 Y-9.876 
G03 X29.896 Y—-2.5 I—28.328 J9.876 
G01 X98.928 Y—9.942 
G03 X110. Y0. 11.072 J9.942 


T85 T87 


T84 T86 

C007 

G40 H000 X115. Y0 
G01 X113. Y0 

T85 T87 


= 


< 
° 
t> 


导轨 块 零件 线 切割 


实例 描述 


导轨 块 零件 如 图 1-45 所 示 , 材料 为 C12, 零件 厚 
度 为 20mm， 要 求 采 用 数控 快走 丝 电 火 花 线 切割 机 床 





1.22.2 ”加 工分 析 


根据 图 1-45 所 示 去 件 和 加 工 要 求 可 知 ， 罕 
定 在 坐标 0，-S$)， 切 割 起 点 和 终点 均 为 (0，0)， 如 
图 1-46 所 示 采 用 直径 为 0.2mm 的 铀 丝 ， 单 边 放 电 间 
Bi 0.01mm, 在 编程 时 要 考虑 到 电极 丝 和 放电 间 际 补 
偿 。 程 序 采 用 逆 时 针 编 程 ， 
G42， 电 极 丝 补偿 量 为 〈0.2mm/2 )+0.01mm=0.11mm。 
各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : Vis 1 章 \1.22.dwg。 





丝 占 设 


一 YY 


第 1 章 “快走 丝 手 工 编程 纪 


程序 号 


直线 插 补 到 点 〈11.616，-27.66 ) 


圆 弧 插 补 到 点 〈18.146， 
直线 插 补 到 点 (58.807， 
圆 弧 插 补 到 点 〈73.584， 
直线 插 补 到 点 (21.862， 
圆 弧 插 补 到 点 〈26.294， 
直线 插 补 到 点 (86.331， 
册 弧 插 补 到 点 (94.419， 
直线 插 补 到 点 (28.328， 
圆 弧 插 补 到 点 〈29.896， 
直线 插 补 到 点 (98.928， 


—23.89) 
—80.171) 
—66.865) 
—20.544) 
—14.444) 
—49.321) 
—31.155) 
—9.876) 
—2.5) 
—9.942) 


[3 4F 2020: (110，0) 


关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
暂停 

开启 工作 液 ， 运 丝 
指定 空 行程 放电 条 件 号 
取消 补偿 

返回 出 发 点 

关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
程序 结束 











e De 


W| Ik 4Ë Ë JE < 2J 4, +Ë Ë 


穿 丝 点 (0,-5) -由 
图 1-46 ” 线 切 割 路 人 径 图 





切 制 方向 


x 


数控 绪 切 天 编程 100 僻 | 


1223 ”主要 知识 点 


主要 知识 乓 为 : 


1) 偏 移 量 补偿 指令 G40/G41/G42。 





2) 下 线 插 补 指令 G01。 
3) 圆 弧 插 补 指令 G02/G03。 


1224 ”参考 程序 与 注释 


N0010 
N0020 
N0030 
N0040 
N0050 
N0060 
N0070 
N0080 
N0090 
N0100 
N0110 
N0120 
N0130 
N0140 
N0150 
N0160 
N0170 
N0180 
N0190 
N0200 
N0210 
N0220 
N0230 
N0240 
N0250 
N0260 
N0270 
N0280 
N0290 
N0300 
N0310 


O1221 
H000=0 
H001=110 
G90 G92 X0. Y-5 
T84 T86 
C007 
G01 X0. Y-3 
C003 
G42 H000 
G01 G01 X0. Y0 
G42 H001 
G01 X70. Y0 
G01 X70. Y25.858 
G03 X67.071 Y32.929 I-10. J0 
G01 X57.929 Y42.071 
G02 X55. Y49.142 7.071 J7.071 
G01 X55. Y60 
G01 X62. Y60 
G01 X62. Y65 
G01 X50. Y65 
G01 X50. Y20 
G01 X—50. Y20 
G01 X-—50. Y65 
G01 X—62. Y65 
G01 X—62. Y60 
G01 X—55. Y60 
G01 X—55. Y49.142 
G02 X—57.929 Y42.071 I-10 
G01 X-—67.071 Y32.929 


G03 X—70. Y25.858 7.071 J—-7.071 
G01 X—70. Y0 
G01 X0. Y0 


e ó e 


给 H000 赋值 为 0 
给 HO01 赋值 为 0.11 


指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 





开局 工作 液 ， 运 丝 


指定 空 行程 放电 条 件 号 





直线 插 补 加 工 到 点 (0, -—-3) 


指定 加 工 条 件 


建立 石 补偿 


直线 插 补 到 起 点 (0，0) 
对 切割 路 径 进 行 右 补偿 


直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
D B F U a 
BLZR384 F #l] 5 
D B F U a 
BLZR38 F #l] 
BLZR48 F #l]| 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
DB F] a 
BLZR48 F #l] 
D B F 2 a 
BLZR484 F #l] 


(70, 0) 

(70, 25.858) 
(67.071, 32.929) 
(57.929, 42.071) 
(55, 49.142) 
(55, 60) 

(62, 60) 

(62, 65) 

(50, 65) 

(50, 20) 

(—50, 20) 

(—50, 65) 

(—62, 65) 

(—62, 60) 

(—55, 60) 

(—55, 49.142) 
(—57.929, 42.071) 
(07.0717 32.929) 
(—70, 25.858) 
(—70, 0) 


直线 插 补 到 起 点 (CO, 0) 


第 1 音 快走 丝 手工 编程 





( 续 ) 
O1221 程序 号 
N0320 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
N0350 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0380 关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
N0390 M02 程序 结束 


1.23 ” 弧 形 型 材 零件 线 切 割 


1.23.1 ”实例 描述 


弧 形 型 材 零件 如 图 1-47 所 示 ， 材 料 为 C12， 零 件 厚度 为 20mm， 要 求 采 用 数控 快走 丝 
电 火 花 线 切 割 机 床 加 工 。 


1.23.2 ”加 工分 析 


根据 图 1-47 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 , 零件 需要 加 工 内 、 外 轮廓 , 采用 先 加 工 内 轮廓 ， 
然后 再 加 工 外 轮廓 的 方式 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光 盘 : \ 第 1 章 \1.23.dwg。 

1) 加 工 内 轮廓 时， 左 内 轮廓 穿 丝 点 设 定 在 (-35，0)， 夺 内 轮廓 穿 丝 点 设 定 在 (35， 
0); 加 工 外 轮廓 时 ， 罕 丝 点 设 定 在 〈0，30)。 

2) 采用 直径 为 0.2mm 的 钼 丝 ， 单 边 放 电 间 除 为 0.01mm， 在 编程 时 要 考虑 到 电极 丝 和 
放电 间隙 补偿 ， 补 偿 时 电极 丝 补偿 量 为 (0.2mm/2)+0.01mm=0.11mm。 编程 走 刀 轨迹 如 
图 1-48 所 示 。 














R23 RIS te Z 
a 穿 丝 点 (0, 30) 
` ` + 
穿 丝 点 (35, 0) 
— 70 | 
a maa: ñi AC 38.0 
图 1-47 JEE 20 = fF 图 1-48 ”编程 走 刀 轨迹 


1.23.3 ”主要 知识 点 


主要 知识 点 为 : 
1) 偏 移 量 补偿 指令 G40/G41/G42。 





eó] e 


#y]=ZyUIEJ:Shz10011 
2) 直线 插 补 指令 G01。 


3 ) 


1.23.4 


| 


N0010 
N0020 
N0030 
N0040 
N0050 
N0060 
N0070 
N0080 
N0090 
N0100 
N0110 
N0120 
N0130 
N0140 
N0150 
N0160 
N0170 
N0180 
N0190 
N0200 


N 


N0010 
N0020 
N0030 
N0040 
N0050 
N0060 
N0070 
N0080 
N0090 
N0100 
N0110 


加 弧 插 伞 指令 G02/G03。 


参考 程序 与 注释 


左 内 轮 廊 加 工 
O1231 
H000=0 
H001=110 
G90 G92 X—35. Y0 
T84 T86 
C007 
G01 X—30 Y0 
C003 
G41 H000 
G01 G01 X—-20. Y0 
G41 H001 
G03 X—50. Y0. I-15. J0 


G03 X—20. Y0. 115 


T85 T87 


< 
三 


T84 T86 


C007 


G40 H000 X—30 Y0 
G01 X—35 Y0 
T85 T87 


M0O2 


计 
> 
Ra 


É Á 加 工 
O1232 

H000=0 

H001=110 

G90 G92 X35. Y0 

T84 T86 

C007 

G01 X40 Y0 

C003 

G41 H000 

G01 G01 X50. Y0 

G41 H001 


G03 X20. Y0. I—15. J0 


eó? e 


给 H000 赋值 为 0 

给 H001 赋值 为 0.11 

指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
开局 工作 液 ， 运 丝 

各 定 空 行程 放电 条 件 号 
直线 插 补 加 工 到 点 C—-30, 0) 
指定 加 工 条 件 

建立 左 补偿 

直线 插 补 到 起 点 (-20，0) 
对 切割 路 径 进行 左 补偿 

圆 弧 插 补 到 点 C—-50, 0) 

圆 弧 插 补 到 起 点 C—20, 0) 
关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
暂停 

开启 工作 液 ， 运 丝 

指定 空 行程 放电 条 件 号 
取消 补偿 

返回 出 发 点 

关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
程序 结束 




















给 H000 赋值 为 0 

给 H001 赋值 为 0.11 

指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
开局 工作 液 ， 运 丝 

指定 空 行程 放电 条 件 号 
直线 插 补 加 工 到 点 (40，0) 
指定 加 工 条 件 

建立 左 补偿 
直线 插 补 到 起 点 (50，0) 
对 切割 路 径 进 行 左 补偿 

圆 弧 插 补 到 点 〈20，0) 











O1232 
N0140 M00 
N0200 M02 
3. #F #% £ #ə T. 
O1233 
N0010 


eó3 e 


第 1 音 快走 丝 手工 编 程 


程序 号 
圆 弧 插 补 到 起 点 50，0) 
关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
暂停 
开启 工作 液 ， 运 丝 
指定 空 行程 放电 条 件 号 
取消 补偿 
返回 出 发 点 
关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
程序 结束 











给 H000 赋值 为 0 

给 H001 赋值 为 0.11 

指定 绝对 坐标 ， 预 设 当 前 位 置 
开局 工作 液 ， 运 丝 

指定 空 行程 放电 条 件 号 
直线 插 补 加 工 到 点 CO, 28) 
指定 加 工 条 件 

建立 右 补 偿 

直线 插 补 到 起 点 〈0，23.668 ) 
对 切割 路 径 进 行 右 补 偿 








直线 插 补 到 点 (-3，23.668) 
直线 插 补 到 点 (-3，13.403) 

圆 弧 插 补 到 点 C-18.056, 15.553) 
圆 弧 插 补 到 点 C—-56.913, 6.986) 
圆 弧 插 补 到 点 〈-72.636，-47.649 ) 
直线 插 补 到 点 (-55，-42.353) 
圆 弧 插 补 到 点 〈-40.73，-22.275 ) 
圆 弧 插 补 到 点 〈-13.379，-7.843 ) 
圆 弧 插 补 到 点 C13.379, -—7.843) 
圆 弧 插 补 到 点 C40.73, —22.275) 
加 弧 插 补 到 点 (55, -42.353) 
直线 插 补 到 点 〈72.636，-47.649 ) 
圆 弧 插 补 到 点 (56.913，6.986) 
圆 弧 插 补 到 点 (18.056，15.553) 
同 弧 插 补 到 点 (3，13.403) 
直线 插 补 到 点 (3，23.668) 


直线 插 补 到 起 点 (0，23.668) 


Sy4J#+kUI=l#Eis1008l 








( 续 ) 
O1233 程序 号 
N0280 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
N0290 M00 暂停 
N0300 T84 T86 开启 工作 液 ， 运 丝 


N0310 C007 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0320 G40 H000 XO0. Y28 取消 补偿 

N0330 G01 X0. Y30 返回 出 发 点 

N0340 T85 T87 关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
N0350 M02 程序 结束 


1.24 弹弓 零 件 线 切割 





1.24.1 ”实例 描述 


弹 与 零件 如 图 1-49 所 示 ， 材 料 为 C12， 零 件 厚度 为 20mm， 要 求 玉 用 数控 快走 丝 电 火 
化 线 切割 机 床 加 工 。 


1.24.2 ”加 工分 析 


根据 图 1-49 所 示 零 件 和 加 工 要求 可 知 , 零件 需要 加 工 内 、 外 轮廓 , 采用 先 加 工 内 轮廓 ， 
然后 再 加 工 外 轮廓 的 方式 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : \ 第 1 章 \1.24.dwg。 

1) 加 工 内 轮廓 时 ， 穿 丝 点 设 定 在 0，0); 加 工 外 轮 廊 时， 和 穿 丝 点 设 定 在 (0，-30)。 

2) 采用 直径 为 0.2mm 的 钼 丝 ， 单 边 放 电 间 隙 为 0.01mm， 在 编程 时 要 考虑 到 电极 丝 和 
放电 间 际 补偿 ， 补 偿 时 电极 丝 补偿 量 为 (0.2mm/2)+0.01mm=0.11mm。 编程 走 刀 轨迹 如 
图 1-50 所 示 。 
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外 ， 
穿 丝 点 (0.-30) 
图 1-49 弹 号 零件 图 1-50 ”编程 走 思 轨迹 
1.24.3 ”主要 知识 点 
主要 知识 点 为 : 





1) 偏 移 量 补 偿 指令 G40/G41/G42。 


e ó4 e 























第 1 章 IlA:IEZZ=F T zz 
2) 百 线 插 补 指令 G01。 
3) 圆 弧 插 补 指令 G02/G03。 
1244 ”参考 程序 与 注释 
l. ri # Á #o =. 
O1241 程序 号 

N0010 给 H000 赋值 为 0 
N0020 给 H001 赋值 为 0.11 
N0030 指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
N0050 # 定 空 行程 放电 条 件 号 
N0060 直线 插 补 加 工 到 点 C18, 0) 
N0090 直线 插 补 到 起 点 (21.329，4.835) 
N0100 对 切割 路 径 进行 左 补偿 
N0110 直线 插 补 到 点 〈7.314，66.658 ) 
N0120 圆 弧 插 补 到 点 (7.314，66.658) 
N0130 直线 插 补 到 点 C-21.329, 4.835) 
N0140 圆 弧 插 补 到 起 点 (21.329，4.835) 
N0150 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
N0160 M00 暂停 
N0180 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0210 关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
N0220 M02 程序 结束 

2. F # 8 #o x. 

O1242 程序 号 

N0010 给 H000 赋值 为 0 
N0020 给 H001 赋值 为 0.11 
N0030 指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
N0050 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0060 直线 插 补 加 工 到 点 〈0，-28) 
N0090 直线 插 补 到 起 点 〈0，-25 ) 


eó5e 


数 榨 线 切 割 编程 100 何 


N0100 
N0110 
N0120 
N0130 
N0140 
N0150 
N0160 
N0170 
N0180 
N0190 
N0200 
N0210 
N0220 
N0230 
N0240 
N0250 
N0260 
N0270 
N0280 
N0290 
N0300 
N0310 
N0320 
N0330 
N0340 
N0350 
N0360 
N0370 
N0380 
N0390 
N0400 
N0410 
N0420 
N0430 
N0440 
N0450 
N0460 
N0470 


O1242 


G42 H001 


G03 X24.381 Y5.527 


G01 X16. Y42.5 


G03 X59.825 Y105. I— 


]0. J25 


30.949 J68.317 


G02 X69. Y115. 110.967 J—0.853 


G01 X60. Y115 


G02 X60. Y127. J6 


G01 X64. Y127 


G01 X64. Y131 


G01 X59. Y131 


G01 X59. Y138.5 


G01 X49. Y138.5 


G01 X49. Y131 


G01 X44.5 Y131 


G01 X44.5 Y125 


G01 X49. Y125 


G01 X49. Y120 


G01 X44. Y120 


G02 X11.18 Y75. I—-47.997 J0.537 


G03 X- 11.18 Y75. I— 
G02 X—44.001 Y120.057 I13.177 J45.537 


G01 X—49. Y120 


G01 X—-49. Y125 


G01 X-44.5 Y125 


G01 X-44.5 Y131 


G01 X—49. Y131 


G01 X—49. Y138.5 


G01 入 一 
G01 入 一 


59. Y138.5 


59. Y131 


G01 X—64. Y131 


G01 X—-64. Y127 


G01 X—60. Y127 


G02 X—60. Y115. J-6 


G01 X—-69. Y115 


G02 X— 


59.825 Y105. I—-1.792 J—10.853 


11.18 J—-10 


G03 X-16. Y42.5 174.774 J5.817 


G01 X— 


24.381 Y5.527 


G03 X0. Y-25. 124.381 J—-5.527 


O. 
O. 
© 


程序 号 


对 切割 路 径 进行 右 补偿 


DB F 2 a 
BL2k38 Fl] 4 
DB F a 
册 弧 插 补 到 后 
直线 插 补 到 扣 
DB F sa 
EL2k84F#l] 
EL2k84F#l] 
BL2k48 F #l] 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
BL2k38 F #l] 
BL2k38 F #l] 
EL2k38 Fl] 
DB F 2 a 
Di F a 
DB F sa 
BL2k384F#l] 4 
EL2k8 F #l] 
BL2k84F#l] 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 后 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 后 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
册 弧 插 补 到 后 
直线 插 补 到 扣 
册 弧 插 补 到 后 
DB FJ a 
BL2k38 F #l] 


(24.381, 5.527) 
(16, 42.5) 
(59.825, 105) 
(69, 115) 
(60, 115) 
(60, 127) 
(64, 127) 
(64, 131) 
(59, 131) 
(59, 138.5) 
(49, 138.5) 
(49, 131) 
(44.5, 131) 
(44.5, 125) 
(49, 125) 
(49, 120) 
(44, 120) 
(11.18, 75) 
C—11.18; 75) 
(—44.001, 120.057) 
(—49, 120) 
(—49, 125) 
(—44.5, 125) 
(—44.5, 131) 
(—49, 131) 
(—49, 138.5) 
(—59, 138.5) 
(—59, 131) 
(—64, 131) 
(—64, 127) 
(—60, 127) 
(—60, 115) 
(—69, 115) 
(—59.825, 105) 
(—16, 42.5) 
(—24.381, 5.527) 


册 弧 插 补 到 起 点 (0, -—-25) 


续 


第 1 音 快走 丝 手工 编程 








O1242 程序 号 
N0480 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
N0510 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0540 关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
N0550 M02 程序 结束 
1.25 ” 卡 口 零件 线 切 荐 
1.25.1 ”实例 描述 


卡 口 零件 如 赂 1-51 所 示 ， 材 料 为 C12， 


化 线 切 割 机 床 加 工 。 


1.25.2 ”加 工分 析 


根据 图 1-51 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 , 零件 需要 加 工 彤 、 外 轮廓 , 采用 先 加 工 内 轮廓 ， 


零件 厚度 为 20mm， 要 求 采 用 数控 快走 丝 电 火 





然后 再 加 工 外 轮廓 的 方式 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光 盘 :\ 第 1 章 \1.25.dwg。 


1) 加 工 内 轮廓 时， 穿 丝 点 设 定 在 (0，0); 外 轮廓 加 工时 ， 罕 丝 点 设 定 在 〈-60，0)。 





2) 采用 直径 为 0.2mm 的 钥 丝 ， 单 边 放 电 间 际 为 0.01mm， 在 编程 时 要 考虑 到 电极 
丝 和 放电 间 隐 补偿， 补偿 时 电极 丝 补 偿 量 为 〈0.2mm/2 )+0.01mm=0.11mm。 编 程 走 刀 轨 


迹 如 图 1-52 所 示 。 





卡 口 零件 


图 1-51 


1.25.3 ”主要 知识 点 


主要 知识 点 为 : 
1) 偏 移 量 补偿 指令 G40/G41/G42。 









穿 丝 点 (-60.0) #2Z4 (0,-5) 


+ 
切割 方 癌 
图 1-52 ”编程 走 思 轨迹 


eó7 e 


SyJ#+xUI=l#8is10011 


2) 下 线 插 补 指令 G01. 
3) 圆 弧 插 补 指令 G02/G03。 


1254 ”参考 程序 与 注释 


























l. ri # Z #o x 

O1251 程序 号 
N0010 给 H000 赋值 为 0 
N0020 给 H001 赋值 为 0.11 
N0030 JSE 85901, LAROS Se 
N0050 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0060 直线 插 补 加 工 到 点 (30，0) 
N0090 直线 插 补 到 起 点 (35，0) 
NO100 对 切割 路 径 进行 左 补 偿 
N0110 Di iF 2] C-35, 0) 
N0120 DJ F 0, C35, 0) 
N0130 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
N0140 M00 暂停 
N0160 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0190 关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
N0200 M02 程序 结束 

2. 外轮 廊 加 工 

O1252 程序 号 
N0010 给 H000 赋值 为 0 
N0020 给 H001 赋值 为 0.11 
N0030 指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
N0050 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0060 直线 括 补 加 工 到 点 C—58, 0) 
N0090 直线 插 补 到 起 点 (—55, 0) 
NO100 对 切割 路 径 进行 右 补 偿 
N0110 圆 弧 插 补 到 点 〈-43.704，-33.391) 


e ó8 e 


N0120 
N0130 
N0140 
N0150 
N0160 
N0170 
N0180 
N0190 
N0200 
N0210 
N0220 
N0230 
N0240 
N0250 
N0260 
N0270 
N0280 
N0290 
N0300 
N0310 
N0320 
N0330 
N0340 
N0350 
N0360 
N0370 
N0380 
N0390 
N0400 
N0410 
N0420 
N0430 
N0440 
N0450 
N0460 
N0470 
N0480 
N0490 


O1252 


G02 X—42.99 Y-44.462 I— 
G01 X—57.99 Y-70.442 
G01 X—51.928 Y—73.942 
G01 X-62.763 Y—92.709 
GO3 X—82.231 Y-122.736 I-2.237 J—-19.874 


7.947 J—6.071 


G03 X—-75.77 Y-118.929 [3.231 J1.903 


G02 X-05.111 Y-125.083 110.77 J6.346 


G03 X-65.177 Y-132.583 1-0.033 J—3.75 


G03 X—48.907 Y-100.709 10.177 J20 


G01 X—38.072 Y-81.942 
G01 X—32.01 Y—85.442 


G01 X-17.01 Y-59.462 


G02 X—7.065 Y-54.544 I8.661 J—5 


G03 X50.769 Y-21.154 17.065 J54.544 


G02 X60. Y-15. 19.231 J—-3.846 


G01 X90. Y-15 
G01 X90. Y-8 
G01 X111.67 Y—8 


G03 X147.408 Y—-9.846 118.33 J8 


G03 X140.88 Y-6.154 I—3.264 J1.846 


G02 X140.88 Y6.154 I-10.88 J6.154 


G03 X147.408 Y9.846 13.264 J1.846 


G03 X111.67 Y8. 
G01 X90. Yë 
G01 X90. Y15 
G01 X60. Y15 


G02 X50.769 Y21.154 J10 


G03 X—7.065 Y54.544 I—50.769 J—21.154 


I-17.408 J—-9.846 


G02 X-17.01 Y59.462 I—1.284 J9.918 


G01 X—32.01 Y85.442 

G01 X—38.072 Y81.942 

G01 X—48.907 Y100.709 

G03 X-65.177 Y132.583 I—16.093 J11.874 


G03 X-65.111 Y125.083 10.033 J—3.75 


G02 X—75.77 Y118.929 I0.111 J—12.5 


G03 X-82.231 Y122.736 I-3.23 J1.904 


G03 X-62.763 Y92.709 117.231 J-10.153 
G01 X-—51.928 Y73.942 


O. 
`o 
© 


= 1= 


DB 4F 2 a 
BL2k8 Fl] 
L23845 l] 5 
BL2k38 Fl] 
DB F 2 a 
DB F 2 a 
册 弧 插 补 到 后 
册 弧 插 补 到 后 
DB FU a 
BL2k384F#l] 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
册 弧 插 补 到 后 
册 弧 插 补 到 后 
DB Fa 
BL2k38 Fl] 4 
BL2k38 Fl] 4 
BL2k38 Fl] 
册 弧 插 补 到 后 
册 弧 插 补 到 后 
册 弧 插 补 到 后 
册 弧 插 补 到 后 
D F sa 
BL2k38 Fl] 
EL2k8 Fl] 
BL2k38 F #l] 
册 弧 插 补 到 后 
册 弧 插 补 到 后 
D F) a 
EL2k48 F #l] 5: 
BL2k38 F #l] 
BL2k8 Fl] 4 
DB F a 
D F 2 a 
DB F a 
D F a 
DB F a 
EL2k8 Fl] 


快走 丝 手工 编程 


程序 号 
(—42.99, —44.462) 
(—57.99, —70.442) 
(—51.928, —73.942) 
(—62.763, —92.709) 
(=82:231, :122.736) 
Ces re S118.929) 
(—65.111, —125.083) 
C—65.177;, —132.583) 
(—48.907, —100.709) 
(—38.072, —81.942) 
(—32.01, -85.442) 
(—17.01, —59.462) 
(—7.065, —54.544) 


(50.769, —21.154) 


(60, —15) 
(90, —15) 
(90, —8) 
(111.67, —8) 


(147.408, —9.846) 
(140.88, —6.154) 
(140.88, 6.154) 
(147.408, 9.846) 
(111.67, 8) 

(90, 8) 

(90, 15) 

(60, 15) 

(50.769, 21.154) 
(—7.065, 54.544) 
(—17.01, 59.462) 
(—32.01, 85.442) 
(—38.072, 81.942) 
(—48.907, 100.709) 
(—65.177, 132.583) 
(—65.111, 125.083) 
(—75.77, 118.929) 
(82:2313 122736) 
(—62.763, 92.709) 
(—51.928, 73.942) 


数 榨 线 切 各 编程 100 介 


O1252 
N0550 M00 
N0610 M02 


1.26 吉他 艺术 零件 线 切割 


1.26.1 ”实例 描述 


吉他 艺术 零件 如 图 1-53 所 示 ， 材 料 为 C12， 零 件 厚度 为 20mm， 要 求 采 用 数控 快走 丝 


电 火 化 线 切 割 机 床 加 工 。 


1.26.2 ”加 工分 析 


根据 图 1-53 上 押 示 零件 和 加 工 要 求 可 知 ， 罕 丝 点 设 定 在 坐标 〈0，-S$)， 切 割 起 点 和 终 
点 均 为 《0，0)， 如 图 1-54 所 示 采 用 直径 为 0.2mm 的 钼 丝 ， 单 边 放 电 间 际 为 0.01mm, ZE 
编程 时 要 考虑 到 电极 丝 和 放电 间 际 补偿 。 程 序 采用 逆 时 针 编 程 ， 因 此 补偿 指令 为 右 补 偿 
G42， 电 极 丝 补偿 量 为 《0.2mm/2)+0.01mm=0.11mm。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : \ 第 


1 章 \1.26.dwsg。 





图 1-53 ”吉他 艺术 零件 


e/O e 


程序 号 
直线 插 补 到 点 (-57.99，70.442) 
直线 搬 补 到 点 〈-42.99，44.462 ) 
圆 弧 插 补 到 点 C—43.704, 33.391) 
加 弧 插 补 到 起 点 (-55，0) 
关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
暂停 
开启 工作 液 ， 运 丝 
指定 空 行程 放电 条 件 号 
取消 补偿 
返回 出 发 点 
关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
程序 结 














A 


7 x 
中 切割 方向 
穿 丝 点 (0,-5) 


图 1-54” 线 切割 路 径 图 


第 1 章 “快走 丝 手工 编程 


1.26.3 ”主要 知识 点 


主要 知识 点 为 : 

1) 偏 移 量 补偿 指令 G40/G41/G42。 
2) 直线 插 补 指令 G01。 

3) 圆 踊 插 补 指令 G02/G03 。 





1.26.4 ”参考 程序 与 注释 


O1261 程序 号 
N0010 H000=0 给 H000 赋值 为 0 
N0020 H001=110 给 H001 赋值 为 0.11 
N0030 G90 G92 X0. Y-5 指定 绝对 坐标 ， 预 设 当 前 位 置 
N0040 T84 T86 开启 工作 液 ， 运 丝 





N0050 C007 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0060 G01 X0. Y—-3 直线 插 补 加 工 到 点 (0, -—3) 
N0070 C003 指定 加 工 条 件 





N0080 G42 H000 建立 右 补偿 

N0090 G01 G01 X0. Y0 直线 插 补 到 起 点 (0，0) 

N0100 G42 H001 对 切割 路 径 进行 右 补偿 

N0110 G02 X18.711 Y9.194 I23.523 J—24.237 圆 弧 插 补 到 点 〈18.711，9.194 ) 
N0120 G03 X23.95 Y26.971 I—1.451 J10.088 圆 弧 插 补 到 点 (23.95，26.971) 
N0130 G02 X23.95 Y61.467 I15.008 J17.248 圆 弧 插 补 到 点 (23.95，61.467) 
N0140 G03 X14.473 Y70.198 I—4.255 J4.891 圆 弧 插 补 到 点 (14.473，70.198) 
N0150 G02 X9.627 Y66.133 I—10.779 J7.927 圆 弧 插 补 到 点 (9.627，66.133) 
N0160 G01 X3.934 Y114.129 直线 插 补 到 点 (3.934，114.129) 
N0170 GO1 X5.023 Y114.129 直线 插 补 到 点 (5.023，114.129) 
N0180 G03 X5.658 Y134.119 10.318 J9.995 圆 弧 插 补 到 点 (5.658，134.119) 
N0190 G03 X0. Y145.24 I—5.658 J4.121 圆 弧 插 补 到 点 《0，145.2 ) 
N0200 G01 X-5.914 Y145.24 直线 插 补 到 点 C-—-5.914, 145.24) 
N0210 G01 X-13.879 Y114.129 直线 插 补 到 点 C-13.879, 114.129) 
N0220 G01 X-3.934 Y114.129 直线 插 补 到 点 C—-3.934, 114.129) 
N0230 G01 X-9.403 Y68.023 直线 插 补 到 点 〈-9.403，68.023 ) 
N0240 G02 X-14.653 Y68.885 13.582 J38.239 圆 弧 插 补 到 点 C-14.653, 68.885) 
N0250 G03 X-19.149 Y62.652 I—0.956 J-4.048 圆 弧 插 补 到 点 C-19.149, 62.652) 
N0260 G02 X—20.859 Y33.637 I—21.529 J—13.289 3 8 +4F 28 〈-20.859，33.637 ) 
N0270 G03 X-15.756 Y12.411 I10.86 J—8.616 圆 弧 插 补 到 点 C-15256, 12411) 
N0280 G02 X0. Y0. I—0.158 J—16.408 pJ F 6 s CO, O) 

N0290 T85 T87 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 


N0300 M00 暂停 


e/le 


敬 侍 绪 切 荐 编程 100 凶 


O1261 程序 号 


N0320 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0350 关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 


N0360 M02 程序 结 


1.27 散热 器 模具 线 切 割 


1.27.1 ”实例 描述 








Hu gI = F MS] 1-55 所 示 ， 材 料 为 C12， 和 零件 厚度 为 SO0mm， 要 求 杀 用 数控 快走 丝 电 
火花 线 切 审 机 床 加 工 。 


1.27.2 ”加 工分 析 


根据 图 1-55 所 示 和 零件 和 加 工 要 求 可 知 , 零件 需要 加 工 内 、 外 轮廓 , 采用 先 加 工 内 轮廓 ， 
然后 再 加 工 外 轮廓 的 方式 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘: \ 第 1 章 \1.27.dwg。 

1) 加 工 内 轮廓 时 ， 中 心 内 轮 廊 罕 丝 点 设 定 在 0，0)， 右 上 内 轮廓 穿 丝 点 议定 在 〈60， 
60)《〈 其 余 内 轮 廊 与 其 相同 ， 故 省 略 ); 加 工 外 轮廓 时 ， 罕 丝 点 设 定 在 (45，0)。 

2) 采用 直径 为 0.2mm 的 钼 丝 ， 单 边 放 电 间 隐 为 0.01mm， 在 编程 时 要 考虑 到 电极 丝 和 
放电 间 际 补偿 ， 补 偿 时 电极 丝 补偿 量 为 (0.2mm/2)+0.01mm=0.11mm。 编程 走 刀 轨迹 如 
图 1-56 所 示 。 














Y 穿 丝 点 (60, 60) 






切 制 方 向 
J, 2:22 x (45,0) 





图 1-55 ”散热 融和 零件 图 1-56 ”编程 走 思 轨 迹 


1.27.3 ”主要 知识 点 


主要 知识 点 为 : 

1) 仿 移 量 补 偿 指 令 G40/G41/G42。 
2) 直线 插 补 指令 G01。 

3) 圆 踊 插 补 指令 G02/G03 。 
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第 1 曹 . 快 走 丝 手 荆 编程 纪 


1274 ”参考 程序 与 注释 


1. 中心 内 轮 访 加工 














O1271 程序 号 
N0010 给 H000 赋值 为 0 
N0020 给 H001 赋值 为 0.11 
N0030 指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
N0050 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0060 直线 插 补 加 工 到 点 (20, 0) 
N0090 直线 插 补 到 起 点 (25, 0) 
N0100 对 切割 路 径 进行 左 补 偿 
N0110 Di H F 25 C-25, 0) 
N0120 圆 弧 插 补 到 起 点 (25, 0) 
N0130 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
N0140 M00 暂停 
N0160 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0190 关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
N0200 M02 程序 结束 

2. Z + ri # Ë +o = 
O1272 程序 号 


N0010 H000=0 给 H000 赋值 为 0 

N0020 H001=110 给 H001 赋值 为 0.11 

N0030 G90 G92 X60.Y60 指定 绝对 坐标 ， 预 设 当 前 位 置 

N0040 T84 T86 开启 工作 液 ， 运 丝 

N0050 C007 指定 空 行程 放电 条 件 号 

N0060 G01 X58 Y58 直线 插 补 加 工 到 点 (58，58) 
C003 指定 加 工 条 件 

N0080 G41 H000 建立 左 补偿 

N0090 G01 GO1 X56. Y56 直线 插 补 到 起 点 (56，56) 

N0100 G41 H001 对 切割 路 径 进 行 左 补偿 

N0110 G01 X80. Y56 直线 插 补 到 点 (80，56) 

N0120 GO1 X80. Y75 直线 插 补 到 点 (80，75) 

N0130 GO1 X56. Y75 直线 插 补 到 点 (56，75) 

N0140 G01 X56. Y56 直线 插 补 到 点 (56，56) 








Z, 
° 
S 
~ 
° 


e/3e 


数 榨 线 切 种 编程 100 何 








( 续 ) 
O1272 程序 号 
N0150 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
N0160 M00 暂停 
N0180 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0210 关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
N0220 M02 程序 结束 
3. 外 轮 廊 加 工 
O1273 程序 号 
N0010 H000=0 给 H000 赋值 为 0 


N0020 H001=110 给 H001 赋值 为 0.11 
N0030 G90 G92 X45. Y0 指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 





N0040 T84 T86 开局 工作 液 ， 运 丝 

N0050 C007 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0060 G01 X40. Y0 直线 插 补 加 工 到 点 C40, 0) 
N0070 C003 指定 加 工 条 件 

N0080 G42 H000 建立 右 补 偿 





N0090 G01 G01 X37.5 Y0 直线 插 补 到 起 点 (37.5，0) 
N0100 G42 H001 对 切割 路 径 进 行 右 补 偿 

N0110 G01 X37.5 Y31.843 直线 插 补 到 点 (37.5，31.843) 
N0120 GO1 X56.657 Y51 直线 插 补 到 点 (56.657，51) 
N0130 GO1 X80. Y51 直线 插 补 到 点 (80，51) 
N0140 GO1 X80. Y15 直线 插 补 到 点 C80, 15) 
N0150 G01 X88. Y15 直线 插 补 到 点 (88，15) 
N0160 GO1 X88. Y83 直线 插 补 到 点 〈88，83 ) 
N0170 G01 X15. Y83 直线 插 补 到 点 (15，83) 
N0180 GO1 X15. Y70 直线 插 补 到 点 (15，70) 
N0190 GO1 X23. Y70 直线 插 补 到 点 C23, 70) 
N0200 GO1 X23. Y75 直线 插 补 到 点 (23，75) 
N0210 GO1 X51. Y75 直线 插 补 到 点 (51，75) 
N0220 GO1 X51. Y56.657 直线 插 补 到 点 (51，56.657) 
N0230 G01 X31.843 Y37.5 直线 插 补 到 点 (31.843，37.5) 
N0240 G01 X-31.843 Y37.5 直线 插 补 到 点 C-31.843, 37.5) 
N0250 GO1 X-51. Y56.657 直线 插 补 到 点 (-51，56.657) 
N0260 GO1 X-51. Y75 直线 插 补 到 点 C—-51, 75) 
N0270 G01 X-23. Y75 直线 插 补 到 点 〈-23，75 ) 
N0280 G01 X-23. Y70 直线 插 补 到 点 〈-23，70) 


e /4e 


O1273 程序 号 
N0290 直线 插 补 到 点 (-15，70) 
N0300 直线 插 补 到 点 〈-15，83 ) 
N0330 直线 插 补 到 点 〈-80，15 ) 
N0350 直线 插 补 到 点 (-—-56.657, 51) 
N0360 直线 插 补 到 点 (-37.5，31.843) 
N0370 直线 插 补 到 点 〈-37.5，-31.843 ) 
N0380 直线 插 补 到 点 C—-56.657, —51) 
N0390 直线 插 补 到 点 (-80，-51) 
N0400 直线 插 补 到 点 (C-80, -15) 
N0430 直线 插 补 到 点 C-15, -83) 
N0450 G01 X-23.Y-70 直线 插 补 到 点 〈-23，-70) 
N0460 G01 X-23. Y-75 直线 插 补 到 点 〈-23，-75) 
N0470 直线 插 补 到 点 (-51，-75) 
N0480 直线 插 补 到 点 (-51，-56.657) 
N0490 直线 插 补 到 点 (-31.843，-37.5) 
N0500 直线 插 补 到 点 (31.843，-37.5) 
N0510 直线 插 补 到 点 (51，-56.657) 
N0530 直线 插 补 到 点 (23，-75) 
N0550 直线 插 补 到 点 (15，-70) 
N0560 直线 插 补 到 点 (15，-83) 
N0570 直线 插 补 到 点 (88, -83) 
N0580 直线 插 补 到 点 (88，-15) 
N0590 直线 插 补 到 点 (80, —15) 
N0600 直线 插 补 到 点 (80，-51) 
N0610 直线 插 补 到 点 (564657, -51) 
N0620 直线 插 补 到 点 〈37.3$，-31.843 ) 
N0630 直线 插 补 到 起 点 (37.5，0) 
N0640 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
N0650 M00 暂停 


e /De 
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N0670 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0700 关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 


N0710 M02 程序 结束 


1.28 图 腾 零 件 线 切 割 


1.28.1 ”实例 描述 








图 腾 零 件 如 图 1-57 所 示 ， 材 料 为 C12， 和 零件 厚 上 度 为 09mm， 要 求 采用 数控 快走 丝 电 火 
化 线 切割 机 床 加 工 。 


1.28.2 ”加 工分 析 


根据 图 1-57 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 ， 罕 丝 点 设 定 在 坐标 〈-$，0)， 切 割 起 点 和 终 
点 均 为 《0，0)， 如 图 1-58 所 示 。 采 用 直径 为 0.2mm 的 钼 丝 ， 单 边 放电 间 隐 为 0.01mm, 
在 编程 时 要 考虑 到 电极 丝 和 放电 间 隐 补偿 。 程 序 采用 顺 时 针 编 程 ， 因 此 补偿 指令 为 左 补偿 
G41， 电 极 丝 补偿 量 为 〈0.2mmy/2 )+0.01mm=0.11mm。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : \ 第 
] 章 \1.28.dwg。 








+ 
穿 丝 点 (3 0) 





图 1-57 图 膳 零件 图 1-$8 ” 线 切 割 路 径 图 


1.28.3 ”主要 知识 点 


主要 知识 点 为 : 

1) 偏 移 量 补偿 指令 G40/G41/G42。 
2) 直线 插 补 指令 G01。 

3) 圆 踊 插 补 指令 G02/G03。 
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1284 ”参考 程序 与 注释 




















O1281 程序 号 
N0010 给 H000 赋值 为 0 
N0020 给 H001 赋值 为 0.11 
N0030 指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
N0050 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0060 直线 插 补 加 工 到 点 (—3, 0) 
N0090 直线 插 补 到 起 点 CO, 0) 
N0100 对 切割 路 径 进行 左 补 偿 
Non0 辣 绵 括 补 到 点 (55, —1317) 
N0120 出 弧 插 补 到 点 (89，126) 
N0130 加 弧 插 补 到 点 C120, 71) 
N0140 同 弧 插 补 到 点 C83, 82) 
N0150 圆 弧 插 补 到 点 (83，-11) 
N0160 圆 弧 插 补 到 点 〈105，-24) 
N0170 圆 弧 插 补 到 点 (181.485，33.104) 
N0180 圆 弧 插 补 到 点 〈182，-22.476 ) 
N0190 圆 弧 插 补 到 点 C237.026, 31) 
N0200 圆 弧 插 补 到 点 C329.68, 146. ) 
N0210 圆 驳 插 补 到 点 (266.374，56) 
N0220 圆 弧 插 补 到 点 〈220.894，-28.437 ) 
N0230 HJUSTESIPt (174.654，_54.545) 
N0240 加 于 插 补 到 点 216901, —58) 
N0250 圆 弧 插 补 到 点 C121.547, —62.801) 
N0260 圆 弧 插 补 到 点 C95.284, -—49.177) 
N0270 圆 弧 插 补 到 起 点 CO, O) 
N0280 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
N0310 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0340 关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
N0350 M02 程序 结 


e//e 


敬 侍 绪 切 和 编程 100 凶 
1.29 游泳 标识 线 切 割 


1.29.1 ”实例 描述 


游泳 标识 零件 如 图 1-59 所 示 ， 材 料 为 C12， 零 件 厚度 为 20mm， 要 求 采用 数控 快走 丝 
电 火 化 线 切 割 机 床 加 工 。 


1.29.2 ”加 工分 析 


根据 图 1-59 上 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 ， 罕 丝 点 设 定 在 坐标 〈-5$，0)， 切 割 起 点 和 终 
点 均 为 《0，0)， 如 图 1-60 所 示 。 采 用 直径 为 0.2mm 的 钼 经 ， 单 边 放 电 间 际 为 0.01mm， 
在 编程 时 要 考虑 到 电极 丝 和 放电 间 孙 补偿。 程序 采 用 逆 时 针 编 程 ， 因 此 补偿 指令 为 右 补 偿 
G42， 电 极 丝 补 偿 量 为 (0.2mm/2)+0.01mm=0.11mm。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : \ 第 
1 章 \1.29.dwg。 








图 1-59 ”游泳 标识 零件 图 1-60” 线 切割 路 径 图 


1293 ”主要 知识 点 


主要 知识 点 为 : 

1) 仿 移 量 补 偿 指 令 G40/G41/G42。 
2) 直线 插 补 指令 G01。 

3) 圆 踊 插 补 指令 G02/G03 。 


1294 ”参考 程序 与 注释 


O1291 程序 号 
N0010 H000=0 给 H000 赋值 为 0 
N0020 H001=110 给 H001 赋值 为 0.11 
N0030 G90 G92 X-5.Y0 指定 绝对 人 举 标 ， 预 设 当前 位 置 
N0040 T84 T86 开局 工作 液 ， 运 丝 
N0050 C007 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0060 G01 X-3. Y0 直线 插 补 加 工 到 点 (—3, 0) 
N0070 C003 指定 加 工 条 件 
N0080 G42 H000 建立 右 补偿 








>, 
Oo 
° 











( 续 ) 

O1291 程序 号 
N0090 直线 插 补 到 起 点 〈0，0) 
N0100 对 切割 路 径 进行 右 补 偿 
N0110 直线 插 补 到 点 C261.895, 0) 
N0120 直线 插 补 到 点 (233.86，47) 
N0130 直线 插 补 到 点 (251.381，47) 
N0140 直线 插 补 到 点 (242.926，67) 
N0150 直线 插 补 到 点 (221.93，67) 
N0160 直线 插 补 到 点 (176，144) 
N0170 直线 插 补 到 点 (45，123.882) 
N0180 直线 插 补 到 点 (56，105.441) 
N0190 直线 插 补 到 点 (169，105.441) 
N0200 直线 插 补 到 点 (180，87) 
N0210 直线 插 补 到 点 (20，27) 
N0220 直线 插 补 到 起 点 (0，0) 
N0230 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
N0240 M00 暂停 
N0260 指定 空 行程 放电 条 件 号 
xo | oo — | mine 
so | oo | EM0RA 
N0290 关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
N0300 M02 程序 结束 


1.30” 齿 条 零件 线 切 割 


1.30.1 ”实例 描述 


P 


此 条 零件 如 图 1-61 所 示 ， 材 料 为 C12， 夫 
伦 线 切割 机 床 加 工 。 


1.30.2 ”加 工分 析 


根据 图 1-61 所 示 零 件 和 加 工 要求 可 知 , 零件 震 要 加 工 内 、 外 轮廓 , 采用 先 加 工 内 轮廓 ， 
然后 再 加 工 外 轮廓 的 方式 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : Vb 1 章 \1.30.dwg。 

1) 加 工 内 轮廓 时 ， 穿 丝 点 设 定 在 (35，25)， 加 工 外 轮廓 时 ， 穿 丝 点 设 定 在 (-5，0)。 

2) 采用 直径 为 0.2mm 的 钼 丝 ,， 单 边 放 电 间 际 为 0.01mm， 在 编程 时 要 考虑 到 电极 丝 和 
放电 间 际 补偿 ， 补 偿 时 电极 丝 补偿 量 为 (0.2mm/2)+0.01mm=0.11mm。 编程 走 刀 轨迹 如 
图 1-62 所 示 。 


一 、 


牛 厚 度 为 20mm， 要 求 采 用 数控 快走 丝 电 火 








e 1]/Ie 


数 榨 线 切 各 编程 100 何 





图 1-61 WA EE 
1.30.3 ”主要 知识 点 


主要 知识 点 为 : 





= 


1) 偏 移 量 补偿 指令 G40/G41/G42. 
2) 直线 插 补 指令 G01。 
3) 圆 距 插 补 指令 G02/G03。 


1.30.4 ”参考 程序 与 注释 


1. rh # Á #o T. 
O1301 

N0010 H000=0 
N0020 H001=110 
N0030 G90 G92 X35.Y25 
N0040 T84T86 
N0050 C007 
N0060 G01 X35 Y20 
N0070 C003 
N0080 G41 H000 
N0090 G01 G01 X35. Y10 
N0100 G41 H001 
N0110 G01 X245. Y10 
N0120 G03 X245. Y40. 10. J15 
N0130 G01 X35. Y40 
N0140 G03 X35. Y10. J-15 
N0150 T85 T87 
N0160 M00 
N0170 T84 T86 
N0180 C007 
N0190 G40 H000 X35 Y20 
N0200 G01 X35 Y25 
N0210 T85 T87 
N0220 M02 


ee 


WR 





图 1-62 编程 走 思 轨迹 


给 H000 赋值 为 0 

给 H001 赋值 为 0.11 

指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
开局 工作 液 ， 运 丝 

指定 空 行程 放电 条 件 号 
直线 插 补 加 工 到 点 (35，20) 
指定 加 工 条 件 
建立 左 补偿 
直线 插 补 到 起 点 (35，10) 
对 切割 路 径 进 行 左 补偿 
直线 插 补 到 点 (245，10) 
圆 弧 插 补 到 点 (245，40) 
直线 插 补 到 点 (35，40) 
圆 弧 插 补 到 起 点 《35，10) 
关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
暂停 

开启 工作 液 ， 运 丝 

指定 空 行程 放电 条 件 号 
取消 补偿 

返回 出 发 点 

关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
程序 结束 

















e 80 e 


2. #F # £ #ə Tx. 
O1302 

N0010 H000=0 
N0020 H001=110 
N0030 G90 G92 X-5. YO 
N0040 T84 T86 
N0050 C007 
N0060 G01 X—3. Y0 
N0070 C003 
N0080 G42 H000 
N0090 G01 G01 X0. Y0 
N0100 G42 H001 
N0110 G01 X285. YO 
N0120 G01 X285. Y50 
N0130 G01 X275. Y50 
N0140 G01 X268.569 Y74 
N0150 G01 X258.569 Y74 
N0160 G01 X252.138 Y50 
N0170 G01 X245. Y50 
N0180 G01 X238.569 Y74 
N0190 G01 X228.569 Y74 
N0200 G01 X222.138 Y50 
N0210 G01 X215. Y50 
N0220 G01 X208.569 Y74 
N0230 G01 X198.569 Y74 
N0240 G01 X192.138 Y50 
N0250 G01 X185. Y50 
N0260 G01 X178.569 Y74 
N0270 G01 X168.569 Y74 
N0280 G01 X162.138 Y50 
N0290 G01 X155. Y50 
N0300 G01 X148.569 Y74 
N0310 G01 X138.569 Y74 
N0320 G01 X132.138 Y50 
N0330 G01 X125. Y50 
N0340 G01 X118.569 Y74 
N0350 G01 X108.569 Y74 
N0360 G01 X102.138 Y50 
N0370 G01 X95. Y50 
N0380 G01 X88.569 Y74 
N0390 G01 X78.569 Y74 
N0400 G01 X72.138 Y50 
N0410 G01 X65. Y50 
N0420 G01 X58.569 Y74 


e] e 


第 1 音 快走 丝 手工 编 程 


给 H000 赋值 为 0 
给 H001 赋值 为 0.11 
指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 





开启 工作 液 ， 运 丝 


指定 空 行程 放电 条 件 号 





直线 插 补 加 工 到 点 (-3，0) 


指定 加 工 条 件 


建立 右 补 偿 


直线 插 补 到 起 点 CO, 0) 
对 切割 路 径 进行 右 补 偿 
圆 弧 插 补 到 起 点 (285, 0) 


直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
BL2k38 Fl] 
BL2k8 Fl] 
BL2k384F l] 
直线 插 补 到 后 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 


(285, 50) 

(275, 50) 

(268.569, 74) 
(258.569, 74) 
(252.138, 50) 
(245, 50) 

(238.569, 74) 
(228.569, 74) 
(222.138, 50) 
(215, 50) 

(208.569, 74) 
(198.569, 74) 
(192.138, 50) 
(185, 50) 

(178.569, 74) 
(168.569, 74) 
(162.138, 50) 
(155, 50) 

(148.569, 74) 
(138.569, 74) 
(132.138, 50) 
(125, 50) 

(118.569, 74) 
(108.569, 74) 
(102.138, 50) 
(95, 50) 

(88.569, 74) 
(78.569, 74) 
(72.138, 50) 
(65, 50) 

(58.569, 74) 


Sy4j2#ztUI=ll#8is1008l 





( 续 ) 

O1302 程序 号 
N0430 直线 插 补 到 点 (48.569，74) 
N0440 直线 插 补 到 点 (42.138，50) 
N0450 直线 插 补 到 点 (35, 50) 
N0460 直线 插 补 到 点 (28.569，74) 
N0470 直线 插 补 到 点 C18.569, 74) 
N0480 直线 插 补 到 点 (12.138，50) 
N0490 直线 插 补 到 点 CO, 50) 
N0500 直线 插 补 到 起 点 〈0，0) 
N0510 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
N0540 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0570 关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
N0580 M02 程序 结 


1.31 路 砖 图 案 线 切割 


1.31.1 ”实例 描述 


路 砖 零件 如 图 1-63 所 示 ， 材 料 为 C12， 零 件 厚度 为 
20mm， 要 求 采 用 数控 快走 丝 电 火花 线 切 割 机 床 加 工 。 


1.31.2 ”加 工分 析 
根据 图 1-63 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 ， 零 件 需要 加 工 











内 、 外 轮廓 , 采用 先 加 工 内 轮廓 , 然后 再 加 工 外 轮廓 的 方式 。 图 1-63 ”路 砖 零 件 
各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : Vis 1 章 \1.31.dwg。 


Y| 窜 丝 点 (55,55) 


1) 加 工 内 轮 邦 时 ， 罕 丝 点 设 定 在 (55，55); 加 工 外 轮 
PI, 222 a WO EZE (0，-105 )。 


2) 采用 直径 为 0.2mm ñJ#H22, jigjyrB[ujizs 0.01mm, 
在 编程 时 要 考虑 到 电极 丝 和 放电 间 际 和 补偿， 补偿 时 电极 丝 补 偿 量 
为 (0.2mm/2)+0.01mm=0.11mm。 编程 走 刀 轨迹 如 图 1-64 所 示 。 


1.31.3 ”主要 知识 点 


主要 知识 点 为 : 
1) 偏 移 量 补偿 指令 G40/G41/G42。 
2) 直线 插 补 指令 G01。 





中 穿 丝 点 (0, -105) 
图 1-64 ”编程 走 思 轨迹 





e8272e 


第 1 曹 . 快 走 丝 手 荆 编程 纪 


3) 圆 弧 插 补 指令 G02/G03。 


1314 ”参考 程序 与 注释 

















l. ri # Z #o x 
O1311 程序 号 

N0010 给 H000 赋值 为 0 
N0020 给 H001 赋值 为 0.11 
N0030 指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
N0050 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0060 直线 插 补 加 工 到 点 C60, 60) 
N0090 直线 插 补 到 起 点 (64.606，64.606) 
NO100 对 切割 路 径 进行 左 补偿 
N0110 直线 插 补 到 点 C245, 10) 
N0120 圆 弧 插 补 到 点 (43.599，68.314) 
N0130 同 弧 插 补 到 点 (0，18.936) 
N0140 直线 插 补 到 点 〈-43.399，68.314 ) 
N0150 圆 弧 插 补 到 点 C-—-64.606, 64.606) 
N0160 圆 弧 插 补 到 点 C-68.2314, 43.599) 
N0170 直线 插 补 到 点 (-18.936，0) 
N0180 直线 插 补 到 点 〈-68.314，-43.599 ) 
N0190 圆 弧 插 补 到 点 〈-64.606，-64.606 ) 
N0200 圆 弧 插 补 到 点 C-43.599, —68.314) 
N0210 直线 插 补 到 点 (0，-18.936) 
N0220 直线 插 补 到 点 C43.599, —68.314) 
N0230 圆 弧 插 补 到 点 C64.606, —64.606) 
N0240 圆 弧 插 补 到 点 〈68.314，-43.599 ) 
N0250 直线 插 补 到 点 (18.936，0) 
N0260 直线 插 补 到 点 (68.314，43.599) 
N0270 圆 弧 插 补 到 起 点 (64.606，64.606) 
N0280 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
N0310 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0340 关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
N0350 M02 程序 结束 


© 
Oo 
O 
© 


数控 线 切割 编程 100 僻 








2. 外 轮廓 加 工 
O1312 程序 号 

N0020 给 H001 赋值 为 0.11 
N0030 指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
N0050 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0060 | xn | TO -103) 
No070 认定 加 工人 
N0090 直线 插 补 到 起 点 CO, -100.064) 
NO100 对 切割 路 径 进行 右 补偿 
N0110 直线 插 补 到 点 (59.90936, -—100.064) 
N0120 圆 弧 插 补 到 点 〈99.936，-60.064 ) 
N0130 直线 插 补 到 点 (99.936，59.936) 
N0140 圆 弧 插 补 到 点 (59.936，99.936) 
N0150 直线 插 补 到 点 〈-60.064，99.936 ) 
N0160 圆 弧 插 补 到 点 C—100.064, 59.936) 
N0170 直线 插 补 到 点 C—-100.064, -60.064) 
N0180 圆 弧 插 补 到 点 (—60.064, -—100.064) 
N0190 直线 插 补 到 起 点 CO, -100.064) 
N0200 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
N0210 M00 E 
N0230 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0260 关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
N0270 M02 程序 结束 


1.32 化 盘 异 形 零件 线 切割 


1.32.1 ”实例 描述 


fqtikan J 2= 1 MS] 1-65 所 示 ， 材 料 为 C12， 和 零件 厚度 为 20mm， 要 求 采 用 数控 快走 丝 
电 火 化 线 切 割 机 床 加 工 。 


1.32.2 ”加 工分 析 


根据 图 1-65 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 , 零件 需要 加 工 内 轮廓 , 各 编程 点 坐标 请 参见 随 
书 光盘 : \ 第 1 章 \1.32.dwg。 








ep84e 








图 1-65 花 盘 异形 零件 


1.32.3 ”主要 知识 点 
主要 知识 点 为 : 





1) 偏 移 量 补偿 指令 G40/G41/G42。 
2) 直线 搬 补 指令 G01。 


3 ) 


1.32.4 


l: 


N0010 
N0020 
N0030 
N0040 
N0050 
N0060 
N0070 
N0080 
N0090 
N0100 
N0110 
N0120 
N0130 
N0140 


加 弧 插 伞 指令 G02/G03. 


参考 程序 与 注释 


左 内 轮 廊 加 工 
O1321 
H000=0 
H001=110 
G90 G92 X-—-56.292 Y32.5 
T84 T86 
C007 
G01 X—70 Y32.5 
C003 
G41 H000 
G01 G01 X-71.292 Y32.5 
G41 H001 
G03 X—-53.095 Y17.845 I15. J0 
G03 X—50.788 Y5.651 124.949 J—1.595 
G03 X—26.004 Y—-8.658 110.142 J—11.052 
G03 XV16.464 Y-5.853 I—2.142 J24.908 


Oo 
Cn 
@ 


第 1 章 快走 丝 手工 编程 经 


1) 加 工 内 轮 廊 时 ， 左 内 轮廓 穿 丝 点 设 定 在 〈36.292，-32.5)， 右 内 轮廓 穿 丝 点 设 定 在 
《56.292，32.3)， 下 内 轮廓 罕 丝 点 设 定 在 〈0，-65 )。 
2) 采用 直径 为 0.2mm 钥 丝 ， 单 边 放 电 间 际 为 0.01mm， 在 编程 时 要 考虑 到 电极 丝 和 
放电 间隙 补偿 ， 补 偿 时 电极 丝 补 偿 量 为 〈0.2mm/2 )+0.01mm=0.11mm。 编 程 走 刀 轨迹 如 
图 1-66 所 示 。 


s 


穿 丝 点 (56.292,-32.5) 穿 丝 点 
⁄ | = 





穿 丝 点 (0, 一 65) 
图 1-66 ” 线 切 割 路 径 图 


给 H000 赋值 为 0 
给 H001 赋值 为 0.11 


指定 绝对 坐标 ， 预 设 当 前 位 置 





开启 工作 液 ， 运 丝 
指定 空 行程 放电 条 件 号 





直线 插 补 加 工 到 点 (-70，32.5) 


指定 加 工 条 件 
建立 左 补偿 


直线 插 补 到 起 点 〈-71.292，32.5) 


对 切割 路 径 进行 左 补 偿 


圆 弧 插 补 到 点 〈-53.095， 
圆 弧 插 补 到 点 〈-50.788， 
圆 弧 插 补 到 点 〈-26.004， 
圆 弧 插 补 到 点 〈-16.464， 


17.845 ) 
5.651) 

—8.658) 
=5.853) 


(56.292, 332.5) 
AN 


Lrt TZ rt 
WBEY A IHJ 


数控 线 切割 编程 100 僻 


O1321 
N0150 G02 X-3.163 Y17.185 112.656 J8.052 
N0210 M00 
N0270 M02 
2. = r # #& #o x 
O1322 
N0010 
N0020 
N0270 M02 


@ 
Oo 
Os 
@ 


( 续 ) 

程序 号 
圆 弧 插 补 到 点 (3.163，17.185) 
圆 弧 插 补 到 点 (5.504，26.849) 
圆 弧 插 补 到 点 C-30288, 41.158) 
圆 弧 插 补 到 点 〈-42.001，37.059 ) 
出 弧 插 补 到 起 点 (-71.292，32.5) 
关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
暂停 
开启 工作 液 ， 运 丝 
指定 空 行程 放电 条 件 号 
取消 补偿 
返回 出 发 点 
关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
程序 结束 











给 H000 赋值 为 0 

给 H001 赋值 为 0.11 

指定 绝对 坐标 ， 预 设 当 前 位 置 
开局 工作 液 ， 运 丝 

指定 空 行程 放电 条 件 号 
直线 插 补 加 工 到 点 (70，32.5) 
指定 加 工 条 件 

建立 左 补偿 

直线 插 补 到 起 点 (71.292，32.5) 
对 切割 路 径 进 行 左 补偿 
员 弧 插 补 到 点 (53.095， 
员 弧 插 补 到 点 (50.788， 
列 弧 插 补 到 点 (26.004, —8.658) 
圆 弧 插 补 到 点 C16464, -5.853) 
圆 弧 插 补 到 点 (3.163，17.185) 
圆 弧 插 补 到 点 (5.504，26.849) 
圆 弧 插 补 到 点 (30.288，41.158) 
圆 弧 插 补 到 点 (42.001，37.059) 
辆 弧 插 补 到 起 点 (71.292，32.5) 
关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 

暂停 

开启 工作 液 ， 运 丝 

指定 空 行程 放电 条 件 号 

取消 补偿 

返回 出 发 点 

关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 

程序 结束 





17.845) 
5.651) 
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3. 下 内 轮 廊 加 工 

O1323 程序 号 
N0010 给 H000 赋值 为 0 
N0020 给 H001 赋值 为 0.11 
N0030 指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
N0050 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0060 直线 插 补 加 工 到 点 〈0，-75 ) 
EX br £t 
N0090 直线 插 补 到 起 点 〈0，-80) 
N0100 对 切割 路 径 进行 左 补 偿 
N0110 圆 弧 插 补 到 点 C11.094, —54.904) 
N0120 圆 弧 插 补 到 点 C20.5, -—46.809) 
N0130 加 弧 插 补 到 点 C20.5, -—18.191) 
N0140 圆 弧 插 补 到 点 C13.301, -—11.332) 
N0150 圆 弧 插 补 到 点 C-13.301, -—11.332) 
N0160 圆 弧 插 补 到 点 〈-20.35，-18.191) 
N0170 圆 弧 插 补 到 点 C-—-20.5, —46.809) 
N0180 圆 弧 插 补 到 点 C-11.094, —54.904) 
N0190 圆 弧 插 补 到 起 点 〈0，-80) 
N0200 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
N0210 M00 暂停 
N0230 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0260 关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
N0270 M02 程序 结 


1.33 ”Cr12MoV 钢 模具 零件 线 切 害 


1.33.1 ”实例 描述 


Cr12MoV 钢 模 具 零 件 如 图 1-67 所 示 ， 材 料 为 C12， 零 件 厚度 为 20mm， 要 求 采 用 数 
控 快 走 丝 电 火 花 线 切割 机 床 加 工 。 


1.33.2 ”加 工分 析 


根据 图 1-67 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 , 零件 需要 加 工 内 、 外 轮廓 , 采用 先 加 工 内 轮廓 ， 
然后 再 加 工 外 轮廓 的 方式 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : \ 第 1 章 \1.33.dwg。 





ed/e 


Sy41=:+yUI=l;Rs10011 


1) 加 工 内 轮廓 时 ， 远 内 轮廓 罕 丝 点 设 定 在 〈40，70)， 碳 内 轮廓 军 丝 氮 设 定 在 〈120， 


70)， 外 轮廓 罕 丝 点 设 定 在 〈-S$，0)。 





2) 采用 直径 为 0.2mm 的 钥 丝 ， 单 边 放 电 间 际 为 0.01mm， 在 编程 时 要 考虑 到 电极 
丝 和 放电 间 隐 补偿， 补偿 时 电极 丝 补 偿 量 为 〈0.2mm/2 )+0.01mm=0.11mm。 编 程 走 刀 轨 


迹 如 图 1-68 所 示 。 





图 1-67 Cr12MoV 钢 模 具 零 件 


1.33.3 ”主要 知识 点 


主要 知识 反 为 : 





1) 偏 移 量 补偿 指令 G40/G41/G42。 
2) 直线 插 补 指令 G01。 
3) |#j3 fi FR G02/G03。 


1334 ”参考 程序 与 注释 


1. 左上 内 轮廓 加 工 


O1331 
NO140 M00 
N0200 M02 


° 
Co 
Oo 
e 


穿 丝 点 (40,70) ” 穿 丝 点 420,70) 
40 8 






|; —— s= 
切割 方向 
图 1-68 ”编程 走 思 轨迹 


给 H000 赋值 为 0 

给 H001 赋值 为 0.11 

指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
开启 工作 液 ， 运 丝 

指定 空 行程 放电 条 件 号 
直线 插 补 加 工 到 点 (50，70) 
指定 加 工 条 件 

建立 左 补偿 

直线 插 补 到 起 点 〈51.25，70) 
对 切割 路 径 进 行 左 补偿 

圆 弧 插 补 到 点 (28.75，70) 
圆 弧 插 补 到 起 点 (51.25，70) 
关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 

暂停 

开启 工作 液 ， 运 丝 

指定 空 行程 放电 条 件 号 
取消 补偿 

返回 出 发 点 

关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
程序 结束 











让 
= 
>- 
Ra 


É Á #o T. 
O1332 
N0010 H000=0 
N0020 H001=110 
N0030 G90 G92 X120. Y70 
N0040 T84 T86 
N0050 C007 
N0060 G01 X130 Y70 
N0070 C003 
N0080 G41 H000 
N0090 G01 G01 X131.25 Y70 
NO100 G41 H001 
N0110 G03 X108.75 Y70. I—11.25 J0 
N0120 G03 X131.25 Y70. 111.25 
N0130 T85 T87 


N0140 M00 
N0200 M02 
3. F # # #e x 
O1333 
N0010 
N0060 
e 9 e 
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给 H000 赋值 为 0 

给 H001 赋值 为 0.11 

指定 绝对 坐标 ， 预 设 当 前 位 置 
开局 工作 液 ， 运 丝 

指定 空 行 程 放 电 条 件 号 
直线 插 补 加 工 到 点 (130，70) 
指定 加 工 条 件 

建立 左 补偿 

直线 插 补 到 起 点 (131.25，70) 
对 切割 路 径 进行 左 补 偿 
PJJ 8 4F 2 C108.75, 70) 
DJ FR A C131.225, 70) 
关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 

暂停 

开启 工作 液 ， 运 丝 

指定 空 行程 放电 条 件 号 

取消 补偿 

返回 出 发 点 

关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
程序 结 














给 H000 赋值 为 0 

给 H001 赋值 为 0.11 

指定 绝对 坐标 ， 预 设 当 前 位 置 
开启 工作 液 ， 运 丝 

站 定 空 行程 放电 条 件 号 
直线 插 补 加 工 到 点 (-3，0) 
指定 加 工 条 件 

建立 右 补 偿 
直线 插 补 到 起 点 CO, 0) 
对 切割 路 径 进行 右 补 偿 
直线 插 补 到 点 (18，0) 
直线 插 补 到 点 C25, 10) 
直线 插 补 到 点 (35，10) 
直线 插 补 到 点 (35，30) 
直线 插 补 到 点 (55，30) 
直线 插 补 到 点 (55，60) 
圆 弧 插 补 到 点 (65，70) 











数控 线 切割 编程 100 僻 


直线 插 补 到 点 
DB F U a 
BLZR484F #l] 
BLZR48 F #l] 5 
BLZR38 F #l] 
BLZRJ8 F #l] 
BLZR38 F #l] 
BLZR484F #l]| 
BLZR48 F #l| 
BLZR48 F #l] 
BLZRJ8 F #l] 4 
DB F U a 
BLZR48 F #l] 
D B F U a 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
DB F U a 
BLZRJ8 F #l] 
BLZR48 F #l] 
BLZR484F #l| 4 
BLZR38 F #l] 
DB F U a 
BLZR48 F #l] 
直线 插 补 到 点 
BLZR48 F #l] 
DB F U sa 
BLZR38 F #l] 5 


( 续 ) 

程序 号 
(95, 70) 
(105, 60) 
(105, 30) 
(125, 30) 
(125, 10) 
(135, 10) 
(142, 0) 
(160, 0) 
(160, 50) 
(140, 50) 
(140, 70) 
(120, 90) 
(40, 90) 
(20, 70) 
(5333) 
(0.5, 55) 
(0.5, 58) 
(—2, 60.5) 
(—6.5, 60.5) 
《3 67.5) 
(—30, 67.5) 
(—30, 55) 
Ces] 7.5; 42.52 
(0, 42.5) 
(0, 35) 
C 12.5; 352 
(12.5; 22.52 
(0, 22.5) 


O1333 
N0540 M02 


e? e 


直线 插 补 到 起 点 (0，0) 
关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
暂停 

开启 工作 液 ， 运 丝 
指定 空 行程 放电 条 件 号 
取消 补偿 

返回 出 发 点 

关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
程序 结束 
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1.34 航空 徽标 零件 线 切割 


1.34.1 ”实例 描述 


航空 徽标 零件 如 图 1-69 所 示 ， 材 料 为 C12， 和 零件 厚度 为 20mm， 要 求 采 用 数控 快走 丝 
电 火 化 线 切 割 机 床 加 工 。 


1.34.2 ”加 工分 析 


根据 图 1-69 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 ， 穿 丝 点 设 定 在 坐标 〈145，0)， 切 割 起 点 和 终 
点 均 为 《0，0)， 如 图 1-70 所 示 。 采 用 直径 为 0.2mm 的 钼 丝 ， 单 边 放电 间 隐 为 0.01mm, 
在 编程 时 要 考虑 到 电极 丝 和 放电 间 隐 补偿 。 程 序 采 用 逆 时 针 编 程 ， 因 此 补偿 指令 为 右 补偿 
G42， 电 极 丝 补偿 量 为 (0.2mm/2)+0.01mm=0.11mm。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : \ 第 
1 章 \1.34.dwg。 








切割 方向 





图 1-69 ”航空 徽标 零件 图 1-70” 线 切割 路 径 图 


134.3 ”主要 知识 点 


主要 知识 点 为 : 

1) 仿 移 量 补 偿 指 令 G40/G41/G42。 
2) 直线 插 补 指令 G01。 

3) 圆 踊 插 补 指令 G02/G03 。 


1.34.4 ”参考 程序 与 注释 


O1341 程序 号 


N0010 给 H000 赋值 为 0 

N0020 给 H001 赋值 为 0.11 

N0030 指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
N0050 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0060 直线 插 补 加 工 到 点 (143，0) 








数控 线 切割 编程 100 僻 








( £ 

O1341 程序 号 
N0090 直线 插 补 到 起 点 〈140，0) 
N0100 对 切割 路 径 进行 右 补偿 
N0110 圆 弧 插 补 到 点 (122.43，62.515) 
N0120 圆 弧 插 补 到 点 (130，65) 
N0130 圆 弧 插 补 到 点 (117.106，70.501) 
N0140 圆 弧 插 补 到 点 (-47.5，99.216) 
N0150 圆 弧 插 补 到 点 (78.785，76.765) 
N0160 圆 弧 插 补 到 点 (30，64.513) 
N0170 圆 弧 插 补 到 点 〈37.29，46) 
N0180 圆 弧 插 补 到 点 (50，47.927) 
N0190 | G02 X18 Y41063140.136157351 — | 同 弧 括 补 到 点 C8, 41063) 
N0200 圆 弧 插 补 到 点 〈-100，30) 
N0210 圆 弧 插 补 到 点 《=-110，15) 
N0230 圆 跑 插 补 到 点 〈83，-40) 
N0240 圆 弧 插 补 到 点 C45, 13) 
N0250 圆 弧 插 补 到 点 (97.127，51.637) 
N0260 | G02X475Y992161.97127751.637 | 网 弧 搬 补 到 点 C475, 99216) 
N0270 圆 弧 插 补 到 起 点 〈140，0) 
N0280 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
N0310 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0340 关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
N0350 M02 程序 结束 


1.35 飞机 标识 线 切 割 


1.35.1 ”实例 描述 


机 标识 零件 如 图 1-71 所 示 ， 材 料 为 C12， 和 零件 厚度 为 20mm， 要 求 采 用 数控 快走 丝 
电 火 化 线 切 割 机 床 加 工 。 


1.3$.2 ”加 工分 析 


根据 图 1-71 所 示 和 零件 和 加 工 要 求 可 知 ， 罕 丝 点 设 定 在 坐标 20,0), 切割 起 点 和 终点 








e977. 
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均 为 (0，0)， 如 图 1-72 所 示 。 采 用 直径 为 0.2mm 的 钥 丝 ， 单 边 放 电 间 际 为 0.01mm， 在 
编程 时 要 考虑 到 电极 丝 和 放电 间 际 和 补偿。 程序 采用 逆 时 针 编 程 ， 因 此 补偿 指令 为 石 补偿 
G42， 电 极 丝 补 偿 量 为 (0.2mm/2)+0.01mm=0.11mm。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : \ 第 
1 章 \1.35.dwg。 









| 切割 方 向 








x 
穿 丝 点 (20, 0) 
图 1-71 飞机 标识 零件 图 1-72” 线 切割 路 径 图 
1.35.3 ”主要 知识 点 
主要 知识 点 为 : 
1) 偶 移 量 补偿 指令 G40/G41/G42. 
2) 直线 插 补 指令 G01. 
3) 圆 弧 插 补 指令 G02/G03。 
1354 ”参考 程序 与 注释 
O1351 程序 号 
N0010 给 H000 赋值 为 0 
N0020 给 H001 赋值 为 0.11 
N0030 指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
N0040 开局 工作 液 ， 运 丝 
N0050 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0060 直线 插 补 加 工 到 点 〈18，0) 
N0090 直线 插 补 到 起 点 (13，0) 
NO100 对 切割 路 径 进行 右 补偿 
N0110 圆 弧 插 补 到 点 (-5.38，11.834) 
N0120 直线 插 补 到 点 〈-66.126，-15.783 ) 
N0130 直线 插 补 到 点 C-144.851, 6.756) 
N0140 直线 插 补 到 点 〈-162.447，-1.244 ) 
N0150 直线 插 补 到 点 〈-107.447，-43.244) 
N0160 直线 插 补 到 点 C-130.356, -73.244) 
N0170 直线 插 补 到 点 〈-184.447，-73.244) 


e993. 


数 榨 线 切 划 编程 100 旬 





( 续 ) 

O1351 程序 号 
N0180 直线 插 补 到 点 〈-212.447，-86.547 ) 
N0190 直线 插 补 到 点 C-157.4447, —95.244) 
N0200 直线 插 补 到 点 (C-211.315, —140.669) 
N0210 圆 弧 插 补 到 点 C—-204.46, -—150.46) 
N0220 直线 插 补 到 点 C-143.35, -—115.377) 
N0230 直线 插 补 到 点 C-153.989, —170.034) 
N0240 直线 插 补 到 点 C-131.911, —148.273) 
N0250 直线 插 补 到 点 C-1134411, —97.444) 
N0260 直线 括 补 到 点 (77 385，-86.177) 
N0270 直线 插 补 到 点 〈-S$6.729，-152.225 ) 
N0280 直线 插 补 到 点 〈-43.193，-138.426 ) 
N0290 直线 插 补 到 点 C-37.4447, —56.74) 
N0300 直线 插 补 到 点 〈9.281，-9.103 ) 
N0310 圆 弧 插 补 到 起 点 (13，0) 
N0320 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
N0330 M00 暂停 
N0350 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0380 关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
N0390 M02 程序 结束 


1.36 U 盘 图 案 零 件 线 切割 


实例 描述 


U 熏 图 案 零件 如 图 1-73 所 示 ， 材 料 为 C12， 和 零件 厚度 为 20mm， 要 求 采 用 数控 快走 丝 
电 火 化 线 切 割 机 床 加 工 。 


1.36.2 ”加 工分 析 


根据 图 1-73 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 , 零件 需要 加 工 内 、 外 轮廓 ,采用 先 加 工 内 轮廓 ， 
然后 再 加 工 外 轮廓 的 方式 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : \ 第 1 章 \1.36.dwg。 

1) 加 工 内 轮廓 时 ， 内 轮 廊 穿 丝 点 设 定 在 (225，0); 加 工 外 轮 廊 时 ， 穿 丝 点 设 定 在 
(305, 0). 

2) 采用 直径 为 0.2mm 的 钼 丝 ,， 单 边 放 电 间 际 为 0.01mm， 在 编程 时 要 考虑 到 电极 丝 和 
放电 间 际 补偿 ， 补 偿 时 电极 丝 补偿 量 为 (0.2mm/2)+0.01mm=0.11mm。 编程 走 刀 轨迹 如 
图 1-74 所 示 。 


1.36.1 








ed4e 
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图 1-73 U EÉ] = fF 图 1-74 ”编程 走 刀 轨 迹 


1.36.3 ”主要 知识 点 


主要 知识 点 为 : 

1) 仿 移 量 补 偿 指 令 G40/G41/G42。 
2) 直线 插 补 指令 G01。 

3) 圆 踊 插 补 指令 G02/G03 。 


1364 ”参考 程序 与 注释 


l. ri # Z #o x 

O1361 程序 号 
N0010 H000=0 给 H000 赋值 为 0 
N0020 H001=110 给 H001 赋值 为 0.11 
N0030 G90 G92 X225. Y0 指定 绝对 坐标 ， 预 设 当 前 位 置 
N0040 T84 T86 开启 工作 液 ， 运 丝 
N0050 C007 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0060 GO1 X228. Y0 直线 插 补 加 工 到 点 (228，0) 
N0070 C003 指定 加 工 条 件 
N0080 G41 H000 建立 左 补偿 
N0090 G01 GO1 X230. Y0 直线 插 补 到 起 点 (230，0) 
N0100 G41 H001 对 切割 路 径 进行 左 补 偿 
N0110 G01 X230. Y40 直线 插 补 到 点 (230，40) 
N0120 GO1 X200. Y40 直线 插 补 到 点 (200，40) 
N0130 GO1 X200. Y10 直线 插 补 到 点 C200, 10) 
N0140 GO1 X82.679 Y10 直线 插 补 到 点 (82.679，10) 
N0150 G02 X100. Y20.117.321 J-10 iB 4F 205; C100, 20) 
N0160 G01 X161.426 Y20 直线 插 补 到 点 (161.426，20) 
N0170 G03 X161.749 Y28. I11.465 J3.542 圆 弧 插 补 到 点 (161.749，28) 
N0180 GO1 X100. Y28 直线 插 补 到 点 C100, 28) 
N0190 G03 X73.847 Y10. J—-28 同 弧 插 补 到 点 (73.847，10) 
N0200 GO1 X17.321 Y10 直线 插 补 到 点 (17.321，10) 











N0210 G03 X17.321 Y—10. I-17.321 J-10 加 弧 插 补 到 点 C1723321, —10) 
N0220 GO1 X76. Y-10 直线 插 补 到 点 (76, -10) 


e 9De 


数控 线 切割 编程 100 僻 


O1361 
N0330 M00 
N0390 M02 
2. F # 8 #eo x. 
O1362 
N0010 
N0020 
e?óe 


( 续 ) 
程序 号 
轩 弧 插 补 到 点 (100，-26) 
直线 插 补 到 点 (161.145，-26) 
圆 弧 插 补 到 点 C161.4426, —20) 
直线 插 补 到 点 (100，-20) 
同 弧 插 补 到 点 C82.679, -10) 
直线 插 补 到 点 〈200，-10) 
直线 插 补 到 点 (200，-40) 
直线 插 补 到 点 (230，-40) 


直线 插 补 到 起 点 C230, 0) 
关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
暂停 

开启 工作 液 ， 运 丝 

指定 空 行程 放电 条 件 号 
取消 补偿 

返回 出 发 点 

关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
程序 结束 











给 H000 赋值 为 0 

给 H001 赋值 为 0.11 

指定 绝对 坐标 ， 预 设 当 前 位 置 
开启 工作 液 ， 运 丝 

外 定 空 行程 放电 条 件 号 
直线 插 补 加 工 到 点 C303, 0) 
指定 加 工 条 件 

建立 右 补偿 

直线 插 补 到 起 点 (300，0) 
对 切割 路 径 进 行 右 补偿 
直线 插 补 到 点 〈300，30) 
直线 插 补 到 点 (240，30) 
直线 插 补 到 点 C240, 50) 
直线 插 补 到 点 (202.891， 
DJ F; (142.891， 
直线 插 补 到 点 (100，50) 
圆 弧 插 补 到 点 (54.174，20) 
直线 插 补 到 点 (22.361，20) 
加 弧 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 





50) 
50) 


C22:361;2 = 20) 


(54.174, —20) 


第 1 章 “快走 丝 手 工 编程 纪 








( 续 ) 

O1362 程序 号 
N0210 网 弧 插 补 到 点 100，-50) 
N0220 直线 插 补 到 点 (142.891，-50) 
N0230 圆 弧 插 补 到 点 (202.891，-50) 
N0240 HAM 3P8| C240, —s0) 
N0250 直线 插 补 到 点 (240，-30) 
N0260 直线 插 补 到 点 (300，-30) 
N0270 直线 持 补 到 起 点 (300，0) 
Nos 类 站 工作 流 ， 信 过 
No300 HLH, JSE 
N0310 指定 空 行程 放电 条 件 号 
Nos20 TUDI 
NO 关闭 作 被， 个 十 
N0350 M02 程序 结束 


1.37_” 浅 饰 性 待 号 线 切 割 


1.37.1 ”实例 描述 


装饰 性 符号 零件 如 图 1-75 所 示 ， 材 料 为 C12， 和 零件 厚度 为 20mm， 要 求 采 用 数控 快走 
丝 电 火 伦 线 切 制 机 床 加 工 。 


1.37.2 ”加 工分 析 


根据 图 1-75 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 , 零件 需要 加 工 内 、 外 轮廓 , 采用 先 加 工 内 轮廓 ， 
然后 再 加 工 外 轮廓 的 方式 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : \ 第 1 章 \1.37.dwg。 

1) 加 工 内 轮廓 时 ， 内 轮廓 穿 丝 点 设 定 在 (70, 0); 加 工 外 轮廓 时 ， 穿 丝 点 设 定 在 (95, 0). 

2) 采用 直径 为 0.2mm 的 钼 丝 ， 单 边 放电 间 隐 为 0.01mm， 在 编程 时 要 考虑 到 电极 
丝 和 放电 间隙 补偿 ， 补 偿 时 电极 丝 补 偿 量 为 〈0.2mm/2)+0.01mm=0.11mm。 编 程 走 刀 轨 
迹 如 图 1-76 所 示 。 












"Y. 
R24.5 
| | i. 
O 穿 丝 点 (70,0) 
S 切割 方 回 
1 - 
穿 丝 点 (95, 0) 
150 
图 1-75 HFE S =F 图 1-76 ”编程 走 思 轨 迹 
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1.373 ”主要 知识 点 
主要 知识 点 为 : 





1) 偏 移 量 补偿 指令 G40/G41/G42。 
2) 直线 搬 补 指令 G01。 
3) 圆 跌 插 补 指令 G02/G03。 


1.37.4 


1. 


N0010 
N0020 
N0030 
N0040 
N0050 
N0060 
N0070 
N0080 
N0090 
N0100 
N0110 
N0120 
N0130 
N0140 
N0150 
N0160 
N0170 
N0180 
N0190 
N0200 
N0210 
N0220 
N0230 
N0240 
N0250 
N0260 


N0270 


参考 程序 与 注释 


内 轮廓 加 工 
O1371 
H000=0 
H001=110 
G90 G92 X70. Y0 
T84 工 80 
C007 
G01 X73. Y0 
C003 
G41 H000 
G01 G01 X75. Y0 
G41 H001 
G01 X75. Y7.5 
G01 X39.291 Y7.5 
G03 X33.029 Y22.563 I—39.291 J—7.5 
G01 X50.969 Y41.14 
G01 X40.179 Y51.56 
G01 X22.395 Y33.143 
G03 X7.5 Y39.291 I—22.395 J—33.143 
G01 X7.5 Y75 
G01 X—7.S Y75 
G01 X—7.S Y39.291 
G03 X—22.563 Y33.029 [7.5 J—39.291 
G01 X-41.14 Y50.969 
G01 X—51.56 Y40.179 
G01 X-33.143 Y22.395 
G03 X—39.291 Y7.5 I33.143 J—22.395 
G01 X—75. Y7.5 


G01 X—75. Y-7.5 


en8e 


给 H000 赋值 为 0 


给 H001 赋值 为 0.11 


指定 绝对 坐标 ， 预 设 当 前 位 置 





开局 工作 液 ， 运 丝 
指定 空 行程 放电 条 件 号 





直线 插 补 加 工 到 点 (73, 


指定 加 工 条 件 
建立 左 补偿 


0) 


直线 插 补 到 起 点 (75, 0) 


对 切割 路 径 进行 左 补 偿 


直线 插 补 到 点 (75，7.5) 


直线 插 补 到 点 (39.291， 
圆 弧 插 补 到 点 〈33.029， 
直线 插 补 到 点 (50.969， 
直线 插 补 到 点 (40.179， 
直线 插 补 到 点 (22.395， 


7:32 
22.563) 
41.14) 
51.56) 


33.143) 


圆 弧 搬 补 到 点 (7.5，39.291) 


直线 插 补 到 把 (7.5，75) 


直线 插 补 到 点 (一 7.5，75) 
直线 插 补 到 点 (-7.5，39.291) 
lai zF Ua (—22.563, 33.029) 


直线 插 补 到 点 (41.14， 


50.969) 


直线 插 补 到 点 (—51.56, 40.179) 
直线 插 补 到 点 〈-33.143，22.395 ) 


圆 弧 搬 补 到 点 〈-39.291，7.5) 
直线 插 补 到 点 C-75, 7.5) 
直线 插 补 到 点 〈-7S$，-7.5 ) 


O1371 
N0280 G01 X—39.291 Y-7.5 
N0370 G03 X22.563 Y—33.029 [—7.5 J39.291 
N0450 M00 
N0510 M02 
2. #F # £ #ə T. 
O1372 


ee 


第 1 音 快走 丝 手工 编 程 


( 续 ) 

程序 号 
直线 捅 补 到 点 〈-39.291，-7.5) 
圆 弧 插 补 到 点 〈-33.029，-22.563 ) 
直线 插 补 到 点 C-50.269, -41.14) 
直线 插 补 到 点 〈-40.179，-51.56 ) 
直线 插 补 到 点 〈-22.395，-33.143 ) 
圆 弧 插 补 到 点 (C—-7.5, —39.291) 
直线 插 补 到 点 C-7.5, -75) 
直线 插 补 到 点 (75, -75) 
直线 插 补 到 点 (7.5，-39.291) 
圆 弧 插 补 到 点 C22.563, -—33.029) 
直线 插 补 到 点 C41.14, —50.969) 
直线 插 补 到 点 C51.56, -—40.179) 
直线 插 补 到 点 〈33.143，-22.395 ) 
圆 弧 插 补 到 点 (39.291，-7.5) 
直线 插 补 到 点 (75，-7.5) 


直线 插 补 到 起 点 (75, 0) 
关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
暂停 

开局 工作 液 ， 运 丝 

指定 空 行程 放电 条 件 号 
取消 补偿 

返回 出 发 点 

关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
程序 结束 





给 H000 赋值 为 0 

给 H001 赋值 为 0.11 

指定 绝对 坐标 ， 预 设 当 前 位 置 
开局 工作 液 ， 运 丝 

外 定 空 行程 放电 条 件 号 
直线 插 补 加 工 到 点 (93，0) 
指定 加 工 条 件 

建立 右 补偿 

直线 插 补 到 起 点 (90，0) 

对 切割 路 径 进 行 右 补 偿 

圆 弧 插 补 到 点 (102.915，33.537) 
圆 弧 插 补 到 点 (67.356，67.356) 











数 榨 线 切 划 编程 100 旬 





( 续 ) 

O1372 程序 号 
N0130 圆 弧 插 补 到 点 C33.537, 102.915) 
N0140 圆 弧 插 补 到 点 (-33.537，102.915) 
N0150 圆 弧 插 补 到 点 C—-67.356, 67.356) 
N0160 圆 弧 插 补 到 点 C-102.915, 33.537) 
N0170 G02 X-102.915 Y-33.537 I—37.085 J—33.537 圆 弧 插 补 到 点 C—-102.915, -—33.537) 
N0180 圆 弧 插 补 到 点 〈-67.3$6，-67.356 ) 
N0190 圆 弧 插 补 到 点 〈-33.337，-102.915 ) 
N0200 圆 弧 插 补 到 点 C33.537, —102.915) 
N0210 圆 弧 插 补 到 点 C6733556, -—67.356) 
N0220 圆 弧 插 补 到 点 C102.915, -—33.537) 
N0230 轩 弧 插 补 到 起 点 (90，0) 
N0240 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
N0250 M00 暂停 
N0260 T84 T86 开启 工作 液 ， 运 丝 


N0270 C007 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0280 G40 H000 X93. Y0 取消 补偿 

N0290 G01 X95. Y0 返回 出 发 点 

N0300 T85 T87 关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 


N0310 M02 程序 结束 


1.38 火车 头 标 识 线 切割 
1.38.1 ”实例 描述 


火车 头 标识 零件 如 图 1-77 所 示 ， 材 料 为 C12， 零 件 厚度 为 20mm， 要 求 采用 数控 快走 
丝 电 火 伦 线 切 制 机 床 加 工 。 








1.38.2 ”加 工分 析 


根据 图 1-77 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 ， 零 件 需 要 加 工 内 、 外 轮 廊 ， 采 用 先 加 工 内 轮 
廊 ， 然 后 再 加 工 外 轮 廊 的 方式 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : \ 第 1 章 \1.38.dwg。 

1) 加 工 内 轮廓 时 ， 左 上 内 轮廓 穿 丝 点 设 定 在 -8，130)， 右 内 轮廓 穿 丝 点 设 定 在 〈8&， 
130)， 下 一 内 轮廓 穿 丝 点 设 定 在 (0，42.5)， 下 二 内 轮 廊 穿 丝 点 设 定 在 〈0，15); 加 工 外 
轮廓 时 ， 罕 丝 点 议定 在 〈0，-5 )。 

2) 采用 直径 为 0.2mm 的 钼 丝 ， 单 边 放 电 间 隙 为 0.01mm， 在 编程 时 要 考虑 到 电极 
丝 和 放电 间 除 补偿， 补偿 时 电极 丝 补 偿 量 为 〈0.2mm/2 )+0.01mm=0.11mm。 编 程 走 刀 轨 
迹 如 图 1-78 所 示 。 
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穿 丝 点 (0,15) 

















—= x 
穿 丝 点 (0._5)P BJ3J I 
图 1 二 77 类 宇 头等 件 图 1-78 编程 走 思 轨 迹 
1.383 ”主要 知识 点 
主要 知识 点 为 : 
1) 仿 移 量 补偿 指令 G40/G41/G42。 
2) 百 线 插 补 指令 G01。 
3) 圆 弧 插 补 指令 G02/G03。 
1384 ”参考 程序 与 注释 
l. 左上 内 轮廓 加 工 
O1381 程序 号 
N0010 给 H000 赋值 为 0 
N0020 给 H001 赋值 为 0.11 
N0030 指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
N0050 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0060 直线 插 补 加 工 到 点 (-5，130) 
No07 uk LAI 
N0080 mate 
N0090 直线 插 补 到 起 点 C-1.25, 125) 
NO100 对 切割 路 径 进行 右 补偿 
N0110 直线 插 补 到 点 (-1.25，205) 
N0120 直线 插 补 到 点 (-26.795，205) 
N0130 圆 弧 插 补 到 点 (-41.538，192.764) 
N0140 直线 插 补 到 点 (-52.024，136.843) 
N0150 圆 弧 插 补 到 点 C-42.195, 125) 
N0160 直线 插 补 到 起 点 (-1.25，125) 
N0170 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
N0180 M00 暂停 
N0190 T84 T86 开局 工作 液 ， 运 丝 





| 
O 
@ 


水 榨 线 切 割 编程 100 何 


O1381 
N0240 M02 
2， 右 上 内 轮廓 加 工 
O1382 
NO180 M00 
N0240 M02 


3. 下 一 内 轮 廊 加 工 


N0010 
N0020 
N0030 
N0040 
N0050 
N0060 
N0070 


O13683 
H000=0 
H001=110 
G90 G92 X0. Y42.5 
T84 T86 
C007 
G01 X0. Y40 
C003 


O 
N 
e 


( 续 ) 
程序 号 
指定 空 行程 放电 条 件 号 
取消 补偿 
返回 出 发 点 
关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
程序 结束 





给 H000 赋值 为 0 

给 H001 赋值 为 0.11 

指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
开启 工作 液 ， 运 丝 
指定 空 行程 放电 条 件 号 
直线 插 补 加 工 到 点 (3， 
指定 加 工 条 件 
建立 右 补 偿 
直线 插 补 到 起 点 (1.25，125) 

对 切割 路 径 进行 右 补 偿 
直线 插 补 到 点 〈1.25，205 ) 
直线 插 补 到 点 (26.795，205) 
圆 弧 插 补 到 点 (41.538，192.764) 
直线 插 补 到 点 (52.024，136.843) 
辆 弧 插 补 到 点 (42.195，125) 
直线 插 补 到 起 点 (1.25，125) 
关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 

暂停 

开启 工作 液 ， 运 丝 

指定 空 行程 放电 条 件 号 

取消 补偿 

返回 出 发 点 

关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 

程序 结束 








130) 











给 H000 赋值 为 0 

给 H001 赋值 为 0.11 

指定 绝对 坐标 ， 预 设 当 前 位 置 
开启 工作 液 ， 运 丝 

指定 空 行程 放电 条 件 号 
直线 插 补 加 工 到 点 (0，40) 
指定 加 工 条 件 








N0080 
N0090 
N0100 
N0110 
N0120 
N0130 
N0140 
N0150 
N0160 
N0170 
N0180 
N0190 
N0200 
N0210 
N0220 
N0230 


O13683 
G41 H000 
G01 G01 X0. Y37.5 
G41 H001 
G01 X33.066 Y37.5 
G01 X23.642 Y55 
G01 X—23.642 Y55 
G01 X-33.066 Y37.5 
G01 X0. Y37.5 
T85 T87 
MOO 
T84 T86 
C007 
G40 H000 X0. Y40 
G01 X0. Y42.5 
T85 T87 
M02 


4. 下 二 内 轮廓 加 工 


N0010 
N0020 
N0030 
N0040 
N0050 
N0060 
N0070 
N0080 
N0090 
N0100 
N0110 
N0120 
N0130 
N0140 
N0150 
N0160 
N0170 
N0180 
N0190 
N0200 
N0210 
N0220 
N0230 


O1384 
H000=0 
H001=110 
G90 G92 X0. Y15 
T84 T86 
C007 
G01 X0. Y12 
C003 
G41 H000 
G01 G01 X0. Y10 
G41 H001 
G01 X47.873 Y10 
G01 X38.45 Y27.5 
G01 X-38.45 Y27.5 
G01 X—47.873 Y10 
G01 X0. Y10 
T85 T87 


M00 

T84 T86 

C007 

G40 H000 X0. Y12 
G01 X0. Y15 

T85 T87 

M02 


e ]O03 e 


第 1 音 “快走 丝 手工 编程 名 
( 续 ) 
程序 号 
建立 左 补 偿 


直线 插 补 到 起 点 (0，37.5) 
对 切割 路 径 进 行 左 补偿 
直线 插 补 到 点 C33.066, 37.5) 
直线 插 补 到 点 (23.642，55.) 
直线 插 补 到 点 C-23.642, 55.) 
直线 插 补 到 点 C-33.066, 37.5) 
直线 插 补 到 起 点 CO, 37.5) 
关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 

暂停 

开局 工作 液 ， 运 丝 

指定 空 行程 放电 条 件 号 
取消 补偿 

返回 出 发 点 

关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
程序 结束 











给 H000 赋值 为 0 

给 H001 赋值 为 0.11 

指定 绝对 坐标 ， 预 设 当 前 位 置 
开启 工作 液 ， 运 丝 

指定 空 行程 放电 条 件 号 
直线 插 补 加 工 到 点 CO, 12) 
指定 加 工 条 件 

建立 左 补 偿 

直线 插 补 到 起 点 (0，10) 

对 切割 路 径 进行 左 补 偿 
直线 插 补 到 点 (47.873，10) 
直线 插 补 到 点 (38.45，27.5) 
直线 插 补 到 点 (-38.45，27.5) 
直线 插 补 到 点 (-47.873，10) 
直线 插 补 到 起 点 CO, 10) 
关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 

暂停 

开启 工作 液 ， 运 丝 

外 定 空 行程 放电 条 件 号 
取消 补偿 

返回 出 发 点 

关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
程序 结束 











#y]ë+%UIEUzETz1001 
5. F # Á #o m. 


N0010 
N0020 
N0030 
N0040 
N0050 
N0060 
N0070 
N0080 
N0090 
N0100 
N0110 
N0120 
N0130 
N0140 
N0150 
N0160 
N0170 
N0180 
N0190 
N0200 
N0210 
N0220 
N0230 
N0240 
N0250 
N0260 
N0270 
N0280 
N0290 
N0300 
N0310 
N0320 
N0330 
N0340 
N0350 
N0360 
N0370 
N0380 
N0390 


O1385 
H000=0 
H001=110 
G90 G92 X0. Y-5 
T84 T86 
C007 
G01 X0. Y-3 
C003 
G42 H000 
G01 G01 X0. Y0 
G42 H001 
G01 X53.258 Y0 
G01 X58.642 Y-10 
G01 X70. Y-10 
G01 X35. Y55 
G01 X50. Y55 
G03 X60. Y65. 10. J10 
G01 X60. Y121.059 


G03 X57.431 Y148.702 I-150 


G01 X48.824 Y194.607 


G03 X24.252 Y215. I—24.572 J—4.607 


G01 X—24.252 Y215 


G03 X-48.824 Y194.607 J-25 


G01 X—57.431 Y148.702 


G03 X—60. Y121.059 1147.431 J 一 27.043 


G01 X—60. Y65 
G03 X—50. Y55. 110 
G01 X—-35. Y55 
G01 X—70. Y-10 
G01 X—58.642 Y-10 
G01 X-53.258 Y0 
G01 X0. Y0 

T85 T87 

M00 

T84 T86 

C007 

G40 H000 X0. Y—3 
G01 X0. Y-5 

T85 T87 

M0O2 


e 104。 


给 H000 赋值 为 0 
给 H001 赋值 为 0.11 


指定 绝对 坐标 ， 预 设 当 前 位 置 


开启 工作 液 ， 运 丝 


指定 空 行程 放电 条 件 号 
直线 插 补 加 工 到 点 〈0，-3 ) 


指定 加 工 条 件 


建立 右 补偿 


直线 插 补 到 起 点 (0，0) 
对 切割 路 径 进 行 右 补 修 


直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
DB F a 
EL2k384F l] 
DB F 2 a 
BL2k38 Fl] 
册 弧 插 补 到 后 
直线 插 补 到 扣 
DB Fa 
BL2k384F #l] 4 
DB F 2) sa 
BL2k8 Fl] 
DB 4F 2 sa 
BL2k38 F #l] 
BL2k38 Fl] 4 
BL2k38 Fl] S: 
BL2k38 F #l] 


(53.258, 0) 
(58.642, -—10) 
(70, —10) 

C357 552 

(50, 55) 

(60, 65) 

(60, 121.059) 
(57.431, 148.702) 
(48.824, 194.607) 
(24.252, 215) 
(—24.252, 215) 
(—48.824, 194.607) 
(—57.431, 148.702) 
(—60, 121.059) 
(—60, 65) 

(—50, 55) 

(=353 :552 

(=70x 10) 
(—58.642, -—10) 
(—53.258, 0) 


直线 插 补 到 起 点 (0，0) 





关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 


暂停 


开局 工作 液 ， 运 丝 


指定 空 行程 放电 条 件 号 


取消 补偿 
返回 出 发 点 





关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 


程序 结束 


第 1 瘟 “快走 丝 手 工 编程 经 
1.393 环 爪 零件 线 切 割 


1.39.1 ”实例 描述 


JJ == Fil] 1-79 所 示 ， 材 料 为 C12， 和 零件 厚度 为 20mm， 要 求 玉 用 数控 快走 丝 电 火 
化 线 切 割 机 床 加 工 。 


1.39.2 ”加 工分 析 


根据 图 1-79 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 , 零件 需要 加 工 内 、 外 轮廓 , 采用 先 加 工 内 轮廓 ， 
然后 再 加 工 外 轮廓 的 方式 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光 租 : \ 第 1 章 \1.39.dwg。 

1) 加 工 内 轮廓 时 ， 和 穿 丝 点 设 定 在 《0，0); 加 工 外 轮廓 时 ， 穿 丝 点 设 定 在 (0, -55), 

2) 采用 直径 为 0.2mm 的 钼 丝 ， 单 边 放 电 间 际 为 0.01mm， 在 编程 时 要 考虑 到 电极 
丝 和 放电 间隙 补偿 ， 补 偿 时 电极 丝 补 偿 量 为 〈0.2mm/2 )+0.01mm=0.11mm。 编 程 走 刀 轨 
迹 如 图 1-80 所 示 。 

















70 
“67 > 
| _ = 
穿 丝 点 (0,-S5 
000 ) apay l 
图 1-79 环 爪 零件 图 1-80 ”编程 走 刀 轨迹 
1.39.3 ”主要 知识 点 
主要 知识 点 为 : 
1) 偏 移 量 补 偿 指令 G40/G41/G42. 
2) 直线 插 补 指令 G01。 
3) 圆 弧 插 补 指令 G02/G03。 
1394 ”参考 程序 与 注释 
1. r # ÁR #o T. 
O1391 程序 号 
N0030 市 证 多 对 凶 标 ， 巴 放 当 亲人 
No040 开启 工作 流 ， 运 名 
No050 oat Pula kf 5 
Noe IR 1RhI 1 L.A (28, 0) 


数控 线 切割 编程 100 僻 


O1391 
N0200 M02 
2. F # ZR $ x. 

O1392 
Us 
s 
Wet 
Ww 
wl 
s. 
N0250 G01 X—45. Y—-50 
MW 


e 100。 


(2) 


指定 加 工 条 件 
建立 左 补偿 
直线 插 补 到 起 点 (30，0) 
对 切割 路 径 进 行 左 补偿 
到 弧 插 补 到 点 〈-30，0) 
列 弧 插 补 到 起 点 (30，0) 
关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
暂停 

开启 工作 液 ， 运 丝 

指定 空 行程 放电 条 件 号 
取消 补偿 

返回 出 发 点 

关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
程序 结 











给 H000 赋值 为 0 

给 H001 赋值 为 0.11 

指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
开启 工作 液 ， 运 丝 

指定 空 行程 放电 条 件 号 
直线 插 补 加 工 到 点 (0，-52) 
指定 加 工 条 件 

建立 右 补 偿 

直线 插 补 到 起 点 〈0，-50) 
对 切割 路 径 进 行 右 补 偿 








圆 弧 插 补 到 点 C35, —35.707) 
直线 插 补 到 点 (35，-70) 
直线 插 补 到 点 (50，-45) 
直线 插 补 到 点 (50，0) 

圆 弧 插 补 到 点 (35.707，35) 
直线 插 补 到 点 (70，35) 
直线 插 补 到 点 C45, 50) 
直线 插 补 到 点 CO, 50) 

圆 弧 插 补 到 点 (-35，35.707) 
直线 插 补 到 点 (-35，70) 
直线 插 补 到 点 (-50，45) 
直线 插 补 到 点 (-50，0) 

圆 弧 插 补 到 点 〈-35.707，-35 ) 
直线 插 补 到 点 C-70, -35) 
直线 插 补 到 点 〈-45，-50) 


直线 插 补 到 起 点 (0，-50) 


第 1 音 快走 丝 手工 编程 





( 续 ) 
O1392 程序 号 
N0270 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
N0280 M00 暂停 
NO EF Cik. BE: 
N0300 指定 空 行程 放电 条 件 号 
Non 本人 
N0330 关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 


N0340 M02 程序 结束 


1.40 座 板 零件 线 切 割 


1.40.1 ”实例 描述 


座 板 零件 如 图 1-81 所 示 ， 材 料 为 C12， 和 零件 厚 度 为 20mm， 要 求 采 用 数控 快走 丝 电 火 
化 线 切 割 机 床 加 工 。 


1.40.2 ”加 工分 析 


根据 图 1-81 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 ， 罕 丝 点 设 定 在 坐标 〈0，-5)， 切 割 起 点 和 终 
点 均 为 《0，0)。 采 用 直径 为 0.2mm 的 钼 丝 ， 单 边 放 电 间 际 为 0.01mm， 在 编程 时 要 考虑 到 
电极 丝 和 放电 间 聊 补偿。 程序 采用 逆 时 针 编 程 ， 因 此 补偿 指令 为 右 补 偿 G42， 电 极 丝 补偿 
星 为 (0.2mm/2)+0.01mm=0.11mm。 编程 走 思 轨迹 如 图 1-82 所 示 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 
书 光 盘 : \ 第 1 章 \1.40.dwg。 

72 











22280, -5) ° 切割 方 问 
图 1-81 座 板 零件 图 1-82 ”编程 走 思 轨 迹 


1.40.3 ”主要 知识 点 


主要 知识 点 为 : 

1) 仿 移 量 补 偿 指 令 G40/G41/G42。 
2) 直线 插 补 指令 G01。 

3) 圆 踊 插 补 指令 G02/G03 。 





e 10/。 


数 榨 线 切 各 编程 100 何 


1.40.4 ”参考 程序 与 注释 


N0010 
N0020 
N0030 
N0040 
N0050 
N0060 
N0070 
N0080 
N0090 
N0100 
N0110 
N0120 
N0130 
N0140 
N0150 
N0160 
N0170 
N0180 
N0190 
N0200 
N0210 
N0220 
N0230 
N0240 
N0250 
N0260 
N0270 
N0280 
N0290 
N0300 
N0310 
N0320 
N0330 
N0340 
N0350 
N0360 
N0370 
N0380 
N0390 
N0400 
N0410 


O1401 
H000=0 
H001=110 
G90 G92 X0. Y-5 
T84 T86 
C007 
G01 X0. Y-3 
C003 
G42 H000 
G01 G01 X0. Y0 
G42 H001 
G01 X108. YO 
G03 X120. Y12. 10. J12 
G01 X120. Y165 
G03 X105. Y180. I-15 
G01 X96. Y180 
G03 X90. Y174. J-6 
G01 X90. Y165 
G01 X68.349 Y153 
G03 X87.338 Y135. 16.651 J 一 12 
G01 X102. Y135 
G01 X102. Y81 
G01 X95.238 Y81 


G03 X50.709 Y86.077 I-23.238 J-6 
G03 X58.693 Y81.923 13.992 J—2.077 
G02 X58.693 Y68.077 113.307 J—6.923 
G03 X50.709 Y63.923 I-3.992 J-2.077 
G03 X95.238 Y69. 1I21.291 J11.077 


G01 X102. Y69 

G01 X102. Y24 

G02 X90. Y12. I—-12 

G01 X-67.414 Y12 

G02 X—107.765 Y42.346 J42 
G01 X-116.877 Y73.894 


G02 X—114.702 Y96. I28.822 J8.325 


G01 X-83.238 Y96 


G03 X-—-38.709 Y90.923 123.238 J6 

G03 X—-46.693 Y95.077 I—3.992 J2.077 
G02 X—-46.693 Y108.923 I—13.307 J6.923 
G03 X—38.709 Y113.077 13.992 J2.077 
G03 X—83.238 Y108. I—21.291 J 一 11.077 


G01 X-106.756 Y108 


O 
Oo 
e 


给 H000 赋值 为 0 
给 H001 赋值 为 0.11 





指定 绝对 坐标 ， 预 设 当 前 位 置 





开启 工作 液 ， 运 丝 
指定 空 行程 放电 条 件 号 





直线 插 补 加 工 到 点 (0. -3 ) 


指定 加 工 条 件 


建立 右 补 偿 


直线 插 补 到 起 点 CO, 0) 
对 切割 路 径 进行 右 补 偿 


直线 插 补 到 扣 
册 弧 插 补 a 到 后 
直线 插 补 到 扣 
DB F] a 
直线 插 补 到 点 
DB F 2 a 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
D B F U a 
BLZR38 F #l]| 
BLZR38 F #l] 
BLZR38 F #l] 
DB F U a 
DB F 2 sa 
DB F U a 
DB F 2 a 
D B F U sa 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
DB F U a 
BLZR48 F #l]| 5 
D B F 2 a 
BLZR48 F #l] 
i F 21 54 
BLZR38 F #l] 5: 
A| 4F 3 Sa 
DB F U) a 
D B F U] a 
D B F U a 
D B F 2] a 
BLZR48 F #l]| 


(108, 0) 
(120, 12) 
(120, 165) 
(105, 180) 
(96, 180) 
(90, 174) 
(90, 165) 
(68.349, 153) 
(87.338, 135) 
(102, 135) 
(102, 81) 
(95.238, 81) 
(50.709, 86.077) 
(58.693, 81.923) 
(58.693, 68.077) 
(50.709, 63.923) 
(95.238, 69) 
(102, 69) 
(102, 24) 
(90, 12) 
(—67.414, 12) 


(—107.765, 42.346) 
(—116.877, 73.894) 


(—114.702, 96) 
(—83.238, 96) 


(—38.709, 90.923) 
(—46.693, 95.077) 
(—46.693, 108.923) 
(—38.709, 113.077) 


(—83.238, 108) 
(—106.756, 108) 


第 1 章 “快走 丝 手 工 编程 纪 





( 续 ) 

O1401 程序 号 
N0420 直线 插 补 到 点 C-81.559, 146.05) 
N0430 圆 弧 插 补 到 点 C-71.554, 151.424) 
N0440 直线 插 补 到 点 C—-54.559, 151.424) 
N0450 司 弧 插 补 到 点 〈-54.559，181.424) 
N0460 直线 插 补 到 点 〈-66.3539，181.424) 
N0470 直线 插 补 到 点 C—66.559, 180) 
N0480 直线 插 补 到 点 〈-120.35$39，180) 
N0490 直线 插 补 到 点 (-120.559，180.424) 
N0500 直线 插 补 到 点 (-126.559，181.424) 
N0510 圆 弧 插 补 到 点 (-126.559，156) 
N0520 直线 插 补 到 点 〈-107.728，156 ) 
N0530 恒 弧 插 补 到 点 (-102.726，146.687) 
N0540 直线 插 补 到 点 C-132.607, 101.564) 
N0550 G03 X-136.416 Y76.675 I25.013 J-16.564 圆 弧 插 补 到 点 〈-136.416，76.675 ) 
N0560 直线 插 补 到 点 (-129，51) 
N0570 直线 插 补 到 点 (-138，51) 
N0580 直线 插 补 到 点 C-138, 30) 
| a 
N0600 直线 插 补 到 点 (-120，18) 
N0610 直线 插 补 到 点 (-120，12) 
N0620 司 弧 插 补 到 点 C-108, 0) 
N0630 直线 插 补 到 起 点 CO, 0) 
N0640 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
= NET, EE 
N0670 指定 空 行程 放电 条 件 号 
— nie 
N0700 关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
N0710 M02 程序 结束 


1.41 


1.41.1 


交通 标识 线 切 割 


实例 描述 


交通 标识 零件 如 图 1-83 所 示 ， 材 料 为 C12， 和 零件 厚度 为 20mm， 要 求 床 用 数控 快走 丝 





电 火 花 线 切 割 机 床 加 工 。 
1.41.2 ”加 工分 析 


根据 图 1-83 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 ， 穿 丝 点 设 定 在 坐标 “0，-55)， 切 割 起 点 和 终 
点 均 为 (0，-60)。 采 用 直径 为 0.2mm 的 钼 丝 ， 单 边 放 电 间 阶 为 0.01mm， 在 编程 时 要 考虑 





e 109. 


Sy41=:+yUI=l;R s 10011 


到 电极 丝 和 放电 间 隐 补偿 。 程 序 采 用 逆 时 针 编 程 ， 因 此 补偿 指令 为 左 补 偿 G41， 电 极 丝 补 
尝 量 为 〈0.2mm/2 )+0.01mm=0.11mm。 编 程 走 刀 轨 迹 如 图 1-84 所 示 。 各 编程 点 坐标 请 参见 
随 书 光盘 : \ 第 1 章 \1.41.dwg。 











图 1-83 ”交通 标识 零件 图 1-84 ”编程 走 思 轨迹 


1413 ”主要 知识 点 


主要 知识 点 为 : 

1) 仿 移 量 补 偿 指 令 G40/G41/G42。 
2) 直线 插 补 指令 G01。 

3) 圆 踊 插 补 指令 G02/G03 。 


1.41.4 参考 程序 与 注释 


N0170 G01 X86.667 Y-10 直线 搬 补 到 点 〈86.667，-10) 
N0180 G01 X56.667 Y20 直线 插 补 到 点 (56.667，20) 
N0190 GO1 X36.667 Y20 直线 插 补 到 点 (36.667，20) 
N0200 GO1 X56.667 Y0 直线 插 补 到 点 (56.667，20) 
N0210 GO1 X16.667 Y0 直线 插 补 到 点 (16.667，0) 


O1411 程序 号 
N0010 给 H000 赋值 为 0 
N0020 给 H001 赋值 为 0.11 
N0030 指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
SO a fE, S 
N0050 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0060 直线 插 补 加 工 到 点 (0，-58) 
Nom 所定 加 条 人 
SO 人 
N0090 直线 插 补 到 起 点 CO, —60) 
N0100 对 切割 路 径 进行 左 补 偿 
So HRA64F312S C10，-60) 
N0120 直线 插 补 到 点 〈10，-33.333 ) 
N0130 出 弧 插 补 到 点 (23.333，-20) 
N0140 直线 插 补 到 点 (56.667，-20) 
NO150 直线 插 补 到 点 (36.667，-40) 
N0160 直线 插 补 到 点 (56.667，-40) 
”GOIXs6607Y-10 
x G01X5667Y0 — 
Gx66007Y%0 — 
Gx56607Y0 
oxi6607Y0 


ellOe。 


第 1 章 “快走 丝 手 工 编程 纪 





( 续 ) 

O1411 程序 号 
N0220 圆 弧 插 补 到 点 10，-6.667) 
N0230 直线 插 补 到 点 (10，56.667) 
N0240 直线 插 补 到 点 (30，36.667) 
N0250 直线 插 补 到 点 (30，56.667) 
N0260 直线 插 补 到 点 CO, 86.667) 
N0270 直线 插 补 到 点 C—30, 56.667) 
N0280 直线 插 补 到 点 C—30, 36.667) 
N0290 直线 插 补 到 点 (—10, 56.667) 
N0300 直线 插 补 到 点 (-10，-60) 
030 TIE 
N0320 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
N0330 M00 暂停 
N0540 PEH ETN, SEE 
N0350 指定 空 行程 放电 条 件 号 
NO | C40 R000X0 | 了 
N0370 | G0rX0V-55 ”| 到 而 
N0380 关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
N0390 M02 程序 结束 


1.42, 钱 盾 零件 线 切 割 


1.42.1 ”实例 描述 


钱 牛 零件 如 图 1-85 所 示 ， 材 料 为 C12， 和 零件 厚 度 为 20mm， 要 求 采 用 数控 快走 丝 电 火 
化 线 切 割 机 床 加 工 。 


1.42.2 ”加 工分 析 


根据 图 1-85 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 ， 穿 丝 点 设 定 在 坐标 “0，-55)， 切 钊 起 点 和 终 
点 均 为 《0，-S5$0)。 采 用 直径 为 0.2mm 的 钼 丝 ， 单 边 放电 间 阶 为 0.01mm， 在 编程 时 要 考虑 
到 电极 丝 和 放电 间 隐 补偿 。 程 序 采 用 逆 时 针 编 程 ， 因 此 补偿 指令 为 右 补 偿 G42， 电 极 丝 补 
尝 量 为 (0.2mm/2)+0.01mm=0.11mm。 编程 走 思 轨迹 如 图 1-86 所 示 。 各 编程 点 坐标 请 参见 
随 书 光盘 : \ 第 1 章 \1.42.dwg。 
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图 1-85” 钱 盾 零 件 图 1-86 ”编程 走 刀 轨 迹 


ellle 


数 榨 线 切 各 编程 100 何 


1.42.3 ”主要 知识 点 


主要 知识 点 为 : 


1) 偏 移 量 补偿 指令 G40/G41/G42。 
2) 直线 插 补 指令 G01。 
3) |#|j3E fiF8 2 G02/G03。 


1424 ”参考 程序 与 注释 


O1421 


N0010 
N0020 
N0030 
N0040 
N0050 
N0060 
N0070 
N0080 
N0090 
N0100 
N0110 
N0120 
N0130 
N0140 
N0150 
N0160 
N0170 
N0180 
N0190 
N0200 
N0210 
N0220 
N0230 
N0240 
N0250 
N0260 
N0270 
N0280 
N0290 
N0300 
N0310 
N0320 
N0330 





H000=0 
H001=110 


G90 G92 X0. Y-140 


T84 T86 

C007 

G01 X0. Y-138 
C003 

G42 H000 


G01 G01X0. Y-135 


G42 H001 
G01 X45. Y-135 


G03 X70. Y-185. 149.581 J-6.46 
G01 X110. Y—200 
G02 X62.5 Y—25. 1201.095 J148.529 


G01 X27.5 Y-25 
G01 X40. Y35 
G01 X2. Y35 


G01 X2. Y12.339 
G02 X2.5 Y-12.247 I-2. J 一 12.339 


G01 X2.5 Y-25 
G01 X12.5 Y-25 


G01 X12.5 Y—-22.5 
G01 X19. Y-22.5 
G01 X19. Y-27.5 
G01 X2.5 Y-27.5 


G01 X2.5 Y-45 
G01 X30. Y-45 
G01 X30. Y-115 


G01 X27.5 Y-115 
G01 X27.5 Y-47.5 
G01 X2.5 Y-47.5 
G01 X2.5 Y-67.5 
G01 X20. Y-67.5 


e 112。 


给 H000 赋值 为 0 

给 H001 赋值 为 0.11 

指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
开局 工作 液 ， 运 丝 

指定 空 行 程 放 电 条 件 号 
直线 插 补 加 工 到 点 〈0，-138 ) 
指定 加 工 条 件 

建立 右 补偿 

直线 插 补 到 起 点 〈《0，-=-135) 
对 切割 路 径 进行 右 补 偿 
直线 插 补 到 点 《〈45，-135 ) 
圆 弧 插 补 到 点 〈《70，-185 ) 
直线 插 补 到 点 〈110，-200) 
同 弧 插 补 到 点 (62.5，-25) 
直线 插 补 到 点 C27.5, -25) 
直线 插 补 到 点 C40, 35) 
直线 插 补 到 点 (2，35) 
直线 插 补 到 点 (2，12.339) 
辆 弧 插 补 到 点 (2.5，-12.247) 
直线 插 补 到 点 (2.5，-25) 
直线 插 补 到 点 (12.5，-25) 
直线 插 补 到 点 (12.5，-22.5) 
直线 插 补 到 点 C19, —22.5) 
直线 插 补 到 点 〈19，-27.5 ) 
直线 插 补 到 点 〈2.5，-27.5 ) 
直线 插 补 到 点 〈2.35，-45 ) 
直线 插 补 到 点 〈30，-45 ) 
直线 插 补 到 点 〈30，-115 ) 
直线 插 补 到 点 (27.5，-115) 
直线 插 补 到 点 (27.5，-47.5) 
直线 插 补 到 点 (2.5，-47.5) 
直线 插 补 到 点 (2.5，-67.5) 
直线 插 补 到 点 (20, -67.5) 








N0340 
N0350 
N0360 
N0370 
N0380 
N0390 
N0400 
N0410 
N0420 
N0430 
N0440 
N0450 
N0460 
N0470 
N0480 
N0490 
N0500 
N0510 
N0520 
N0530 
N0540 
N0550 
N0560 
N0570 
N0580 
N0590 
N0600 
N0610 
N0620 
N0630 
N0640 
N0650 
N0660 
N0670 
N0680 
N0690 
N0700 
N0710 
N0720 
N0730 


O1421 
G01 X20. Y-75 
G01 X2.5 Y-75 
G01 X2.5 Y-90 
G01 X22.5 Y-90 
G01 X22.5 Y—89 
G01 X25. Y-89 
G01 X25. Y-92.5 
G01 X2.5 Y-92.5 
G01 X2.5 Y-100 
G01 X—2.5 Y—100 
G01 X—-2.5 Y—-92.5 
G01 X—25. Y—-92.5 
G01 X—25. Y—89 
G01 X—22.5 Y—89 
G01 X—22.5 Y—90 
G01 X—2.5 Y—90 
G01 X—2.5 Y—75 
G01 X—20. Y—-75 
G01 X—20. Y-67.5 
G01 X—2.5 Y-67.5 
G01 X—2.5 Y-47.5 
G01 X—27.5 Y-47.5 
G01 X—27.5 Y-115 
G01 X—-30. Y-115 
G01 X—30. Y—45 
G01 X—2.5 Y-45 
G01 X—-2.5 Y—-27.5 
G01 X-19. Y—27.5 
G01 X—-19. Y—22.5 
G01 X-12.5 Y—-22.5 
G01 X—-12.5 Y—25 
G01 X—2.5 Y—-25 
G01 X—-2.5 Y-12.247 
G02 X—2. Y12.339 [2.5 J12.247 
G01 X—-2. Y35 
G01 X—40. Y35 
G01 X—27.5 Y—25 
G01 X—-62.5 Y—-25 


G02 X—110. Y—200. I—248.595 J-26.471 


G01 X—70. Y-185 


e]l]3e 
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直线 插 补 到 后 
直线 插 补 到 后 
直线 插 补 到 后 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
DB FU a 
L23845 l] 
EL2k38 Fl] 4 
BL2k38 Fl] 
BL2k38 F #l] 
DB F 2 sa 
BL2k384F l] 


( 续 ) 

程序 号 
(20, =75) 
C2553. 75) 
(2.5, —90) 
(22.5, —90) 
(22.5, —89) 
(25, —89) 
025 2=02;5) 
(25 02.5) 
(2.5, —100) 
CS 5 = 100) 
CS 215 9252 
CE 02.5) 
ks23 2 SF80)2 
(—22.5, —89) 
(=223» =00) 
Ce 57 = 00) 
(525% 752 
(=207 75) 
C=207 =075) 
(S237 =07.52 
(=2,55 —47.5) 
(—27.5, —47.5) 
(2793 SIL 
《US 
(—30, -45) 
(—2.5, —45) 
Ca Sy 27.59 
C=19, =2739 
G= 0; 22.5) 
(S12 2205) 
(=O: 225) 
A 


(=2.5, 12.247) 
(2, 12.35359) 
Cy 352 

(—40, 35) 

C 215 =252 
(0235 = 25) 
(—110, —200) 
Ce70,; =185) 


敬 侍 绪 切 和 编程 100 凶 


O1421 程序 号 


N0740 G03 X-45. Y—135. I—24.581 J43.54 圆 弧 插 补 到 点 〈-45，-135) 
N0750 G01 X0. Y-135 直线 插 补 到 起 点 (0, -4135) 
oe T85 T87 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 


N0770 M00 暂停 


NO780 开启 工作 补 ， 运 名 
N0790 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0800 取消 补偿 

N0820 DEBU LfFM, Ww E 


N0830 M02 程序 结束 


1.43 ”定型 模具 疆 切 割 
1.43.1 ”实例 描述 


定型 模具 零件 如 图 1-87 所 示 ， 材 料 为 C12， 零 件 厚 度 为 20mm， 要 求 采 用 数控 快走 丝 
电 火 化 线 切 割 机 床 加 工 。 


1.43.2 ”加 工分 析 


根据 图 1-87 所 示 零件 和 加 工 要 求 可 知 , 零件 需要 加 工 内 、 外 轮廓 , 采用 先 加 工 内 轮廓 ， 
然后 再 加 工 外 轮廓 的 方式 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : \ 第 1 章 \1.43.dwg。 

















1) 加 工 内 轮廓 时 ， 左 内 轮廓 罕 丝 点 设 定 在 420，5)， 左 内 轮廓 备 丝 点 设 定 在 480，5 ); 
加 工 外 轮廓 时 ， 穿 丝 点 设 定 在 (-5，0)。 





2) 采用 直径 为 0.2mm 的 钼 丝 ， 单 边 放 电 间 际 为 0.01mm， 在 编程 时 要 考虑 到 电极 丝 
和 放电 间 际 补偿， 补偿 时 电极 丝 补 偿 量 为 (0.2mm/2)+0.01mm=0.11mm。 编 程 走 刀 轨迹 
如 图 1-88 所 示 。 


210 
< 


~ x: 
< 
ef JO 丝 点 
[em 


##sCs9| J| 092 /r  / 


+ < — 








— x 
255 
图 1-87 定型 模具 零件 图 1-88 ”编程 走 刀 轨迹 
1.433 ”主要 知识 点 
主要 知识 点 为 : 





1) 偏 移 量 补偿 指 令 G40/G41/G42。 


ell4e 


第 1 曹 . 快 走 丝 手 荆 编程 纪 


2) 下 线 插 补 指令 G01. 
3) 圆 弧 插 补 指令 G02/G03。 


1434 ”参考 程序 与 注释 


1. Z ri # 8 ho T. 




















O1431 程序 号 
SI TT 
N0020 给 HO01 赋值 为 0.11 
N0030 指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
SO 让 工 作 流 ， 运 
N0050 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0060 直线 插 补 加 工 到 点 (18，5) 
No070 Em L ATI 
N0080 Tem 
N0090 直线 插 补 到 起 点 (15, 0) 
N0100 对 切 制 路 径 进行 左 补偿 
N0110 直线 插 补 到 点 (45, 0) 
N0120 直线 持 补 到 点 (45，25) 
N0130 直线 插 补 到 点 (15，25) 
N0140 直线 插 补 到 起 点 (15，0) 
Not TEN y==m 
Norm UE, EE 
1 和 
No nae 
N0210 XI Ei; EILEE 
N0220 M02 程序 结束 

2. = ri #b ÁR #o T 

O1432 程序 号 
SI TT 
N0020 给 HO01 赋值 为 0.11 
N0030 指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
0070 开启 工作 流 ， 运 
N0050 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0060 直线 插 补 加 工 到 点 (78，5) 
No070 是 加工 和 
N0080 iah 
N0090 直线 插 补 到 起 点 (75.09，5) 
N0100 对 切割 路 径 进行 右 补偿 
NO110 司 弧 插 补 到 点 〈197.204，209.929) 
N0120 到 弧 插 补 到 点 (205，205.783) 
N0130 直线 插 补 到 点 (205，144.952) 
N0140 圆 弧 插 补 到 点 〈199.471，129.271) 
N0150 圆 弧 插 补 到 点 (144.882，5) 
N0160 直线 插 补 到 起 点 (75.09，5) 
Norm 关 癌 工作 小， 停 上 过 
N0180 MO00 暂停 


ell5e 


#gy]=£%UIEB:E Rz10011 


O1432 
N0190 T84 T86 
N0200 C007 
N0210 G40 H000 X78. Y5 
N0220 G01 X80. YS 
N0230 T85 T87 
N0240 M02 
3. F # £ #e T. 
O1433 
N0010 H000=0 
N0020 H001=110 
N0030 G90 G92 X-5. Y0 
N0040 T84 T86 
N0050 C007 
N0060 G01 X—3. Y0 
N0070 C003 
N0080 G42 H000 
N0090 G01 G01 X0. Y0 
N0100 G42 H001 
N0110 G01 X0. Y—5 
N0120 G03 X5. Y-10. I5. JO 
N0130 G01 X255. Y-10 
N0140 G02 X295. Y100. 1331.384 J—58.23 
N0150 G03 X268.169 Y92.406 I—-17.321 J10 
N0160 G03 X237.526 Y5. 1318.215 J—ü160.636 
N0170 G01 X155. Y5 
N0180 G02 X254.06 Y167.744 I246.97 J—38.806 
N0190 G03 X241.709 Y180.625 I—5.325 J7.256 
N0200 G02 X215. Y190. I-11.709 J9.375 
N0210 G01 X215. Y232.435 
N0220 G03 X65.044 Y5. I138.765 J—254.646 
N0230 G01 X55. Y5 
N0240 G01 X55. Y30 
N0250 G03 X50. Y35. [一 
N0260 G01 X20. Y35 
N0270 G01 X20. Y50 
N0280 G01 X10. Y50 
N0290 G03 X5. Y45. J—5 
N0300 G01 X5. Y0 
N0310 G01 X0. Y0 
N0320 T85 T87 
N0330 
N0340 T84 T86 
N0350 C007 
N0360 G40 H000 X—3. Y0 
N0370 G01 X—-5. Y0 
N0380 T85 T87 
N0390 M02 


= 


e]lóe 


( 续 ) 
程序 号 

开启 工作 液 ， 运 丝 

指定 空 行程 放电 条 件 号 

取消 补偿 

返回 出 发 点 

关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 

程序 结束 





程序 号 
给 H000 赋值 为 0 
给 H001 赋值 为 0.11 
指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
开启 工作 液 ， 运 丝 
指定 空 行程 放电 条 件 号 
直线 插 补 加 工 到 点 C—-3, 0) 
指定 加 工 条 件 
建立 右 补偿 
直线 插 补 到 起 点 〈0，0) 
对 切割 路 径 进行 右 补偿 
直线 插 补 到 点 (0，-5) 
同 弧 插 补 到 点 C5, -10) 
直线 插 补 到 点 (255, -10) 
同 弧 插 补 到 点 (295，100) 
圆 弧 插 补 到 点 (268.169，92.406) 
圆 孤 插 补 到 点 (237.526，5) 
直线 插 补 到 点 (155，5) 
圆 弧 插 补 到 点 (254.06，167.744) 
圆 弧 插 补 到 点 (241.709，180.625) 
圆 弧 插 补 到 点 〈215，190) 
直线 插 补 到 点 (215，232.435) 
出 弧 插 补 到 点 (65.044，5) 
直线 插 补 到 点 C55, 5) 
直线 插 补 到 点 (55，30) 
圆 弧 插 补 到 点 (50，35) 
直线 插 补 到 点 (20，35) 
直线 插 补 到 点 C20, 50) 
直线 插 补 到 点 C10, 50) 
同 弧 插 补 到 点 (5，45) 
直线 插 补 到 点 (5，0) 
直线 插 补 到 起 点 (0，0) 
关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
暂停 
开启 工作 液 ， 运 丝 
指定 空 行程 放电 条 件 号 
取消 补偿 
返回 出 发 点 
关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
程序 结束 
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1.44 ”乌龟 零件 线 切 害 
1.44.1 ”实例 描述 


乌 他 零件 如 图 1-89 所 示 ， 材 料 为 C12， 和 零件 厚度 为 0mm， 要 求 采用 数控 快走 丝 电 火 
化 线 切 割 机 床 加 工 。 


1.44.2 ”加 工分 析 


根据 图 1-89 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 ， 穿 丝 点 设 定 在 举 标 〈0，-90)， 切 割 起 点 和 终 
点 均 为 0，-81)。 采 用 直径 为 0.2mm 的 钼 丝 ， 单 边 放 电 间 际 为 0.01mm， 在 编程 时 要 考虑 
到 电极 丝 和 放电 间 隐 补偿 。 程 序 采 用 逆 时 针 编 程 ， 因 此 补偿 指令 为 右 补 偿 G42， 电 极 丝 补 
偿 量 为 〈0.2mm/2) +0.01mm=0.11mm。 编 程 走 刀 轨 迹 如 图 1-90 所 示 。 各 编程 点 坐标 请 参 
见 随 书 光 盘 : \ 第 1 章 \1.44.dwg。 








穿 丝 点 (0 ,一 90) 
图 1-89 乌 怨 零 件 图 1-90 ”编程 走 刀 轨迹 


1443 ”主要 知识 点 


主要 知识 点 为 : 

1) 仿 移 量 补 偿 指 令 G40/G41/G42。 
2) 直线 插 补 指令 G01。 

3) 圆 距 插 补 指令 G02/G03 。 


1.44.4 ”参考 程序 与 注释 











O1441 程序 号 
N0010 给 H000 赋值 为 0 
N0020 给 H001 赋值 为 0.11 
N0030 指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 轩 
Na ET 
N0050 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0060 直线 插 补 加 工 到 点 〈0. -85) 
Nom Imen rh 
Na ET 


ell/e。 


数控 线 切割 编程 100 僻 








( 续 ) 

O1441 程序 号 
N0090 直线 插 补 到 起 点 (0，-81.027) 
N0100 对 切割 路 径 进 行 右 补偿 
N0110 司 弧 插 补 到 点 〈26.667，-78.333 ) 
N0120 司 弧 插 补 到 点 (43.333，-93.333) 
N0130 到 弧 插 补 到 点 (66.667，-83.333) 
N0140 到 弧 插 补 到 点 (36.667，-64.116) 
N0150 圆 弧 插 补 到 点 (70，-26.667) 
N0160 加 弧 插 补 到 点 (133.333，5) 
N0170 直线 插 补 到 点 (125，13.333) 
N0180 圆 弧 插 补 到 点 〈120，40) 
N0190 圆 弧 插 补 到 点 C47421, —5.338) 
N0200 圆 孤 插 补 到 点 (40.686，-4.322) 
N0210 周 弧 插 补 到 点 C26.667, 20.) 
N0220 司 弧 插 补 到 点 C—26.667, 20) 
N0230 司 弧 插 补 到 点 〈-40.686，-4.322) 
N0240 到 弧 插 补 到 点 (-48.333，-7.831) 
N0250 圆 弧 插 补 到 点 C—-54.3301, -19.379) 
N0260 圆 弧 插 补 到 点 〈-60.9，-29.851) 
N0270 G03 X-126.6 Y-15.443 I—67.087 J-148.92 圆 弧 插 补 到 点 〈-126.6，-15.443 ) 
N0280 圆 弧 揪 补 到 点 〈-127.645，-31.163 ) 
N0290 G02 X-53.333 Y-49.294 I—41.332 J—330.761 3 8 4F t C—-53.333, -—49.294) 
N0300 [JU] (—55, -69.235) 
N0310 圆 弧 插 补 到 点 〈-66.667，-83.333 ) 
N0320 圆 弧 插 补 到 点 〈-43.333，-93.333 ) 
N0330 圆 弧 插 补 到 点 〈-26.667，-78.333 ) 
N0340 圆 弧 插 补 到 起 点 (0，-81.027) 
N0350 关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
N0360 M00 暂停 
N037 H ETEIL, 这 
N0380 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0390 取消 补偿 
N0400 返回 出 发 点 
N0410 关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
N0420 M02 程序 结 

Bw $ 
1.45 防治 图 案 线 切 割 
1.45.1 “实例 摘 述 


防治 图 案 零 件 如 图 1-91 所 示 ， 材 料 为 C12， 和 零件 厚 上 度 为 20mm， 要 求 采 用 数控 快走 丝 
电 火 化 线 切 割 机 床 加 工 。 


1.45.2 ”加 工分 析 
根据 图 1-91 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 , 零件 需要 加 工 内 、 外 轮廓 , 采用 先 加 工 内 轮廓 ， 








e]]8 e 


第 1 前 IIEZZ=SF L £Ez 2 


然后 再 加 工 外 轮廓 的 方式 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光 盘 : \ 第 1 章 \1.45.dwg。 

1) 加 工 内 轮廓 时 ， 十 字 内 轮 廊 穿 丝 点 设 定 在 〈10，99)， 内 轮廓 穿 丝 点 设 定 在 〈0， 
142.5); 加 工 外 轮廓 时 ， 罕 丝 点 议定 在 〈0，5)。 

2) 采用 直径 为 0.2mm 的 钼 丝 ， 单 边 放 电 间 隐 为 0.01mm， 在 编程 时 要 考虑 到 电极 丝 和 放电 
间 孙 补偿, 补偿 时 电极 丝 补 偿 量 为 (0.2mm/2 ) +0.01mm=0.11mm。 编程 走 刀 轨迹 如 图 1-92 所 示 。 











穿 丝 点 (0,142.5) 





穿 丝 点 (0 ,一 5) 
图 1-91 防治 网 案 零 件 图 1-92 ”编程 走 刀 轨 迹 
1.453 ”主要 知识 点 
主要 知识 点 为 : 





1) 偏 移 量 补偿 指令 G40/G41/G42。 
2) 直线 搬 补 指令 G01。 
3) 圆 呈 插 补 指 令 G02/G03。 


1.45.4 ”参考 程序 与 注释 


1. 十 字 内 轮廓 加 工 





N0170 GO1 X-15. Y 95.5 直线 插 补 到 点 (—15, 95.5) 


O1451 程序 号 
SI OOIREE 
N0020 给 H001 赋值 为 0.11 
N0030 指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
N0040 开启 工作 琉 ， 运 如 
N0050 指定 空 行程 放电 条 件 号 
N0060 直线 插 补 加 工 到 点 (13，99) 
Noo 认定 加 工 条 从 
0080 ea etis 
N0090 直线 插 补 到 起 点 (15，99.) 
N0100 对 切割 路 径 进 行 左 补偿 
N0110 直线 插 补 到 点 (15，102.5) 
N0120 直线 插 补 到 点 〈3.5，102.5 ) 
N0130 直线 插 补 到 点 (3.5，117.5) 
N0140 直线 插 补 到 点 〈-3.5，117.5) 
N0150 直线 插 补 到 点 (-3.5，102.5) 
N0160 直线 插 补 到 点 (-15，102.5) 

GxISY95 — 


e119. 


数控 线 切割 编程 100 僻 


O1451 
G01 X-3.5 Y95.5 
G01 X—-3.5 Y80.5 
G01 X3.5 Y80.5 
G01 X3.5 Y95.5 
G01 X15. Y95.5 
G01 X15. Y99 
T85 T87 
M0O0 
T84 T86 
C007 
G40 H000 X13. Y99 
G01 X10. Y99 
T85 T87 
M02 


Ps 
y 
+ 
H 


O1452 
H000=0 
H001=110 
G90 G92 X0. Y142.5 
T84 T86 
C007 
G01 X0. Y145 
C003 
G41 H000 
G01 G01 X0. Y147.5 
G41 H001 
G03 X—-67.5 Y131.454 10. J—-150 
G01 X-—67.5 Y72.5 
G03 X—22.5 Y27.5 I45 
G02 X—11.044 Y25. J—27.5 
G01 X—6. Y72.5 
G01 X—40. Y72.5 
G01 X—-23.529 Y92.5 
G01 X—35. Y92.5 
G01 X0. Y135 
G01 X35. Y92.5 
G01 X23.529 Y92.5 
G01 X40. Y72.5 
G01 X6. Y72.5 
G01 X11.044 Y25 
G02 X22.5 Y27.5 I11.456 J—25 
G03 X67.5 Y72.5 J45 
G01 X67.5 Y131.454 
G03 X0. Y147.5 I—67.5 J—-133.954 


N 
O 
° 


( 续 ) 

程序 号 
直线 插 补 到 点 C-3.5, 95.5) 
直线 插 补 到 点 (-3.5，80.5) 
直线 插 补 到 点 (3.5，80.5) 
直线 插 补 到 点 (3.5，95.5) 
直线 搬 补 到 点 (15，95.5) 
直线 插 补 到 起 点 C15, 99) 
关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 
暂停 
开启 工作 液 ， 运 丝 
指定 空 行程 放电 条 件 号 
取消 补偿 
返回 出 发 点 
关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
程序 结束 








给 H000 赋值 为 0 

给 H001 赋值 为 0.11 

指定 绝对 坐标 ， 预 设 当前 位 置 
开启 工作 液 ， 运 丝 

指定 空 行程 放电 条 件 号 
直线 插 补 加 工 到 点 CO, 145) 
指定 加 工 条 件 

建立 左 补偿 

直线 插 补 到 起 点 (0，147.5) 
对 切割 路 径 进行 左 补 偿 
直线 插 补 到 点 (-67.5，131.454) 
直线 插 补 到 点 (-67.5，72.5) 
辆 弧 插 补 到 点 (-22.5，27.5) 
圆 弧 插 补 到 点 C-11.044, 25) 
直线 插 补 到 点 (-6，71.5) 
直线 插 补 到 点 (-40，72.5) 
直线 插 补 到 点 (C-23.529, 92.5) 
直线 插 补 到 点 (-35，92.5) 
直线 插 补 到 点 CO, 135.) 
直线 插 补 到 点 (35，92.5) 
直线 插 补 到 点 (23.529，92.5) 
直线 插 补 到 点 C40, 72.5) 
直线 插 补 到 点 (6，72.5) 
直线 插 补 到 点 (11.044，25) 
同 弧 插 补 到 点 (22.5，27.5) 
圆 弧 插 补 到 点 (67.5，72.5) 
直线 插 补 到 点 (67.5，131.454) 
同 弧 插 补 到 起 点 (0，147.5) 





O1452 
N0300 M00 
N0360 M02 
3. #F #% £ #e T. 

O1453 
N0250 M02 


e]2] e 
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程序 号 
关闭 工作 液 ， 集 止 运 丝 
暂停 
开局 工作 液 ， 运 丝 
指定 空 行程 放电 条 件 号 
取消 补偿 
返回 出 发 点 
关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
程序 结束 





给 H000 赋值 为 0 

给 H001 赋值 为 0.11 

指定 绝对 坐标 ， 预 设 当 前 位 置 
开局 工作 液 ， 运 丝 

指定 空 行 程 放 电 条 件 号 
直线 插 补 加 工 到 点 〈0，-3 ) 
指定 加 工 条 件 

建立 右 补偿 

直线 插 补 到 起 点 CO, 0) 

对 切割 路 径 进 行 右 补偿 

圆 弧 插 补 到 点 〈-22.5，22.5 ) 
同 弧 插 补 到 点 (-72.5，72.5) 
圆 弧 插 补 到 点 C-72.5, 134.499) 
圆 弧 插 补 到 点 (72.5，134.499) 
直线 插 补 到 点 (72.5, 72.5) 
同 弧 插 补 到 点 (22.5，22.5) 
贺 弧 插 补 到 起 点 (0，0) 
关闭 工作 液 ， 停 止 运 丝 

暂停 

开局 工作 液 ， 运 丝 

指定 空 行程 放电 条 件 号 
取消 补偿 

返回 出 发 点 

关闭 工作 液 ， 停 止 走 丝 
程序 结束 
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慢 走 丝线 切割 加 工 中 ， 电 极 丝 作 低 速 单 回 和 运动， 一般 走 丝 速 度 为 10 一 1$m/min， 其 加 
工 特点 是 精度 高 、 表 面 质量 好 。 本 章 以 北京 阿 奇 夏 米尔 FW 系统 数控 电 火 花 线 切割 机 床 为 
例 ， 介 绍 慢 走 丝线 切割 编程 技术 与 各 种 应 用 。 


2.1 市 也 六 方 零件 线 切 割 


2.1.1 ”实例 描述 


带 孔 六 方 零件 如 图 2-1 所 示 ， 材 料 为 C122， 零 件 厚度 为 20mm， 要 求 采用 数控 低速 走 
丝 电 火 伦 线 切 制 机 床 加 工 。 


2.1.2 ”加工 分析 


根据 图 2-1 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 ， 零 件 需 要 加 工 内 孔 和 外 六 方 轮廓 ， 采 用 先 加 工 
内 轮廓 ， 然 后 再 加 工 外 轮廓 的 方式 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : \ 第 2 章 \2.1.dwg。 

1) 加 工 内 轮廓 表面 时 ， 把 穿 丝 点 设 定 在 (20，0)， 起 点 为 《25，0); 加 工 外 轮廓 时 ， 
穿 丝 点 设 定 在 (2.5，-55)， 起 点 为 (2.5，-50)， 过 切 长 度 为 0.5mm， 脱 离 长 度 为 0.Smm, 
搭 子 宽度 为 Smm， 如 图 2-2 所 示 。 











HJ] lp] 
穿 丝 点 (2.5, 一 55) 


图 2-2 ” 线 切 割 路 径 





G 法 国标 准 牌 号 ， 化 学 成 分 为 w (C)=0.08%~0.15%,，w(Si) <0.30%, w (Mn)=0.30%—¿0.60%, w(P)<0.040%, w(S)< 
0.040%。 
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2) 用 直径 为 0.2mm 的 铜 丝 , 采用 四 次 切割 , 即 割 一 修 三 。 第 一 次 电极 丝 俩 移 量 为 0.246mm, 
第 二 次 为 0.166mm， 第 三 次 为 0.146mm， 第 四 次 为 0.136mm。 





21.3 ”主要 知识 点 


主要 知识 点 包括 : 

1) 偏 移 量 计算 。 

2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 度 的 确定 。 
3) 切割 路 线 的 选取 。 


214 ”参考 程序 与 注释 








1， 内 轮 廉 加 工 
O2011 程序 号 《内 轮廓) 

N0030 给 H003 赋值 为 0.146 
N0050 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《20，0) 
N0060 调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 
N0070 左 补 人 
N0080 直线 插 补 到 点 (25, 16.583) 
N0090 圆 弧 插 补 到 点 (25，-16.583) 
NO100 直线 择 补 到 点 (25, 0) 
N0110 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈24.5，0) 
N0120 调 入 加 工 条 件 〈 第 二 次 切割 ) 
N0130 有 补 人 
N0140 直线 插 补 到 点 (25, 0) 
N0150 直线 插 补 到 点 (25，-16.583) 
N0160 圆 弧 插 补 到 点 (25, 16.583) 
N0170 直线 插 补 到 点 (25, 0) 
N0180 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈24.5，0) 
N0190 调 入 加 工 条 件 〈 第 三 次 切割 ) 
N0200 左 补 人 
N0210 直线 插 补 到 点 (25, 0) 
N0220 直线 插 补 到 点 (25, 16.583) 
N0230 到 弧 插 补 到 点 (25，-16.583) 
N0240 直线 插 补 到 点 (25，0) 
N0250 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈24.5，0) 
N0260 调 入 加 工 条 件 〈 第 四 次 切割 ) 
N0270 有 补 人 
N0280 直线 插 补 到 点 (25, 0) 
N0290 直线 插 补 到 点 〈25，-16.583 ) 
N0300 圆 弧 插 补 到 点 (25，16.583) 
N0310 直线 插 补 到 点 〈25，0) 
N0320 | G0IX25.Y-05 | 直线 搬 补 到 点 (25，-0.5) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (24.5，-0.5) 
N0340 直线 插 补 到 点 〈20，0)， 返 回 出 发 点 
N0350 M02 程序 结束 
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2. 外轮 廊 加 工 
O2012 程序 号 〈 外 轮 廊 ) 

N0010 给 H001 赋值 为 0.246 
N0020 给 H002 赋值 为 0.166 
N0030 给 H003 赋值 为 0.146 
N0040 给 H004 赋值 为 0.136 
N0050 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《2.5，-55) 
N0060 调 入 加 工 条 件 (第 一 次 切割) 
N0070 右 补偿 
N0080 直线 插 补 到 点 〈2.5，-50) 
N0090 直线 插 补 到 点 (28.868，-50) 
N0100 直线 插 补 到 点 (57.735，0) 
NO110 直线 插 补 到 点 C28.868, 50) 
N0120 直线 插 补 到 点 (-28.868，50) 
N0130 直线 插 补 到 点 〈-57.735，0) 
N0140 直线 插 补 到 点 (-28.868，-50) 
N0150 直线 插 补 到 点 〈-2.5，-50) 
N0160 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (_2.5，-50.5) 
N0170 调 入 加 工 条 件 (第 二 次 切 制 ) 
N0180 左 补偿 
N0190 直线 插 补 到 点 (-2.5，-50) 
N0200 直线 插 补 到 点 (-28.868，-50) 
N0210 直线 插 补 到 点 〈-57.735，0) 
N0220 直线 插 补 到 点 (-28.868，50) 
N0230 直线 插 补 到 点 (28.868，50) 
N0240 直线 插 补 到 点 (57.735，0) 
Ny 直线 择 补 到 点 (28.868，-50) 
N260 | cos | usis (23, -s0) 
M0 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (2.5，-50.5) 
N0280 调 入 加 工 条 件 〈 第 三 次 切割 ) 
N0290 右 补偿 
N0300 直线 插 补 到 点 (2.5，-50) 
N0310 直线 插 补 到 点 (28.868，-50) 
N0320 直线 插 补 到 点 (57.735，0) 
N0330 直线 插 补 到 点 (28.868，50) 
N0340 直线 插 补 到 点 (-28.868，50) 
N0350 直线 插 补 到 点 (-57.735，0) 
N0360 直线 插 补 到 点 〈-28.868，-50) 
N0370 直线 插 补 到 点 〈-2.5，-50) 
N0380 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (_2.5，-_50.5) 
N0390 调 入 加 工 条 件 (第 四 次 切 制 ) 
N0400 左 补偿 
N0410 直线 插 补 到 点 (-2.5，-50) 
N0420 GO1 X-28.868 Y-50 直线 插 补 到 点 〈-28.868，-5S0) 
Be GO1 X-57.735 Y0 到 线 插 补 到 点 (-57.735，0) 
N0440 G01 X-28.868 Y50 直线 插 补 到 点 (C—28.868, 50) 
S040 GO1 X28.868 Y50 直线 插 补 到 点 (28.868，50) 
N0400 GO1 X57.735 Y0 直线 插 补 到 点 (57.735，0) 


N0470 GO1 X28.868 Y—50 直线 插 补 到 点 (28868, —50) 
N0480 GO1 X2.5 Y-50 直线 插 补 到 点 (2.5, —50) 
N0490 G40 G01 X2.5 Y-50.5 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (2.5, -—50.5) 
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( 续 ) 
` 程序 号 〈 外 轮廓 ) 

N0500 暂停 

N0510 搭 子 切断 ， 调 用 第 一 刀 加 工 条 件 

N0520 左 补偿 

N0530 直线 插 补 到 点 (2.5，-50) 

N0540 直线 插 补 到 点 (-2.5，-50) 

直线 插 补 到 点 〈-3，-50)， 过 切 0.5mm 

N0560 暂停 

usa 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (-3，-50.5) 

N0580 直线 插 补 到 点 〈2.5，-55)， 返 回 

N0590 M02 程序 结束 


2.2 扳手 零件 线 切 割 
22.1 SEDIH EE 


扳手 零件 如 图 2-3 所 示 ， 材 料 为 C12， 和 零件 厚度 为 10mm， 要 求 采 用 数控 低速 走 丝 电 
火化 线 切 审 机 床 加 工 。 
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图 2-3 扳手 零件 
2.2.2 ”加工 分析 


根据 图 2-2 所 示 零 件 和 加 工 要求 可 知 ， 零 件 需要 加 工 内 孔 和 外 六 方 轮 廓 ， 采 用 先 加 工 
内 轮 廊 ， 然 后 再 加 工 外 轮廓 的 方式 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘: \ 第 2 章 \2.2.dwg。 

1) 加 工 内 轮 廊 表 面 时 ， 把 穿 丝 点 设 定 在 (0，0)， 起 点 为 8，0); 加 工 外 轮廓 时 ， 穿 丝 点 
设 定 在 (20，2.3)， 起 点 为 〈1$，2.3)， 过 切 长 度 为 0.Smm， 脱 离 长 度 为 0.5mm， 如 图 2-4 所 示 。 

2) 用 直径 为 0.2mm 的 铜 丝 , 采用 四 次 切割 , 即 制 一 修 三 。 第 一 次 电极 丝 偏 移 量 为 0.246mm， 
第 二 次 为 0.166mm， 第 三 次 为 0.146mm， 第 四 次 为 0.136mm。 









穿线 点 (20,2.5) 
中 x 


s 
R]0 


图 2-4 线 切割 路 径 图 


e]25e 


数控 绪 切 天 编程 100 僻 | 


22.3 ”主要 知识 点 


主要 知识 点 包括 : 

1) 偏 移 量 计算 。 

2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 度 的 确定 。 
3 ) 切割 路 线 的 选取 。 


224 ”参考 程序 与 注释 








N0260 G90 GO1 X8. Y0 直线 插 补 到 点 (8，0) 

N0270 G02 X-8. Y0. I-8 i +4F20 s; C-8, 0) 

N0280 G02 X8. Y0. I8 圆 跑 插 补 到 点 C8, 0) 

N0290 G02 X7.984 Y-0.5 I—8 [Ji 4F 3, (7.84, -0.5) 

N0300 G40 G01 X7.485 Y-0.468 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈7.48$5，-0.468 ) 
N0310 G01 X0. Y0 直线 捅 补 到 点 CO, 0), jK&|H] 

N0320 程序 结束 


l. m Á eo x. 
O2021 程序 号 (内 轮廓 ) 

N0030 给 H003 赋值 为 0.146 

N0050 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《0，0) 

N0060 调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 

Nom ae 

N0080 直线 插 补 到 点 (8，0) 

N0100 圆 弧 插 补 到 点 (8，0) 

N0110 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (7.5，0) 

NO120 调 入 加 工 条 件 ( 第 二 次 切 制 ) 

Nota EE 

N0140 直线 插 补 到 点 (8, 0) 

N0160 国 弧 插 补 到 点 (8，0) 

N0170 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (7.5，0) 

N0180 调 入 加 工 条件 〈 第 三 次 切割 ) 

Noi he 

N0200 直线 插 补 到 点 (8, 0) 

N0220 到 弧 插 补 到 点 (8，0) 

N0230 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (7.5，0) 

N0240 调 入 加 工 条 件 〈 第 四 次 切割) 

No250 EE 
al 
mxsxor 
本 
mxrop4yo5r 
GOGOXI485Y0468 — 
人 


< 
° 
t> 
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2. #F 3 £ #o T. 
s 程序 号 〈 外 轮廓 ) 
N0020 给 H002 赋值 为 0.166 
N0030 给 H003 赋值 为 0.146 
N0040 给 H004 赋值 为 0.136 
N0050 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 20，2.5) 
N0060 调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 
N0070 右 补偿 
N0080 直线 插 补 到 点 〈15，2.5) 
N0090 直线 插 补 到 点 (15，10) 
NO100 圆 弧 插 补 到 点 (5，20) 
NO110 直线 插 补 到 点 〈-108，20) 
NO120 国 弧 插 补 到 点 (~110，18) 
NO130 直线 插 补 到 点 (-110，13.5) 
NO140 直线 插 补 到 点 (~109，12.5) 
N0150 直线 插 补 到 点 C—90, 12.5) 
NO160 直线 插 补 到 点 (-85，5) 
NO170 直线 插 补 到 点 (-85，-5) 
NO180 直线 插 补 到 点 (~90，-12.5) 
NO190 直线 插 补 到 点 (~109，-12.5) 
N0200 直线 插 补 到 点 (-110，-13.5) 
N0210 直线 插 补 到 点 〈-110，-18) 
N0220 国 弧 插 补 到 点 〈-108，-20) 
N0230 直线 插 补 到 点 (5，-20) 
N0240 辐 弧 插 补 到 点 (15，-10) 
N0250 直线 插 补 到 点 (15，-2.5) 
N0260 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 15.5，-2.5] 
N0270 调 入 加 工 条 件 〈 第 二 次 切割 ) 
N0280 AAE 
N0290 直线 插 补 到 点 (15，-2.5) 
N0300 直线 插 补 到 点 (15，-10) 
N0310 国 弧 插 补 到 点 (5，-20) 
N0320 直线 插 补 到 点 (-108，-20) 
N0330 司 弧 插 补 到 点 -110，-18) 
N0340 直线 插 补 到 点 (-110，-13.5) 
N0350 直线 插 补 到 点 (-109，-12.5) 
N0360 直线 插 补 到 点 (~90，-12.5) 
N0370 直线 插 补 到 点 (-85，-5) 
N0380 直线 插 补 到 点 (-85，5) 
N0390 直线 插 补 到 点 (~90，12.5) 
N0400 直线 插 补 到 点 (-109，12.5) 
N0410 直线 插 补 到 点 (~-110，13.5) 
N0420 直线 插 补 到 点 (-110，18) 
N0430 国 弧 插 补 到 点 (-108，20) 
N0440 直线 插 补 到 点 (5，20) 
N0450 圆 弧 插 补 到 点 〈15，10) 
N0460 直线 插 补 到 点 〈15，2.5) 
N0470 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (15.5，2.5) 
N0480 调 入 加 工 条 件 〈 第 三 次 切割 ) 
N0490 右 补偿 
| G90GOLXI5Y25 — 


N0500 G90 G01 X15. Y2.5 直线 插 补 到 点 (15, 2.5) 
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N0510 
N0520 
N0530 
N0540 
N0550 
N0560 
N0570 
N0580 
N0590 
N0600 
N0610 
N0620 
N0630 
N0640 
N0650 
N0660 
N0670 
N0680 
N0690 
N0700 
N0710 
N0720 
N0730 
N0740 
N0750 
N0760 
N0770 
N0780 
N0790 
N0800 
N0810 
N0820 
N0830 
N0840 
N0850 
N0860 
N0870 
N0880 
N0890 
N0900 
N0910 
N0920 
N0930 
N0940 
N0950 
N0960 
N0970 
N0980 
N0990 


O2022 
G01 X15. Y10 
G03 X5. Y20. I-10 
G01 X—108. Y20 
G03 X-110. Y18. J 一 2 
G01 X-110. Y13.5 
G01 X-109. Y12.5 
G01 X—90. Y12.5 
G01 X—85. YS 
G01 X—85. Y-5 
G01 X—90. Y-12.5 
G01 X-109. Y-12.5 
G01 X-110. Y- 13.5 
G01 X-110. Y-18 
G03 X-108. Y—20. I2 
G01 X5. Y-20 
G03 X15. Y-10.J10 
G01 X15. Y-2.5 
G40 G01 X15.5 Y-2.5 
S504 
G41 H004 
G90 G01 X15. Y-2.5 
G01 X15. Y-10 
G02 X5. Y-20. I-10 
G01 X—108. Y—20 
G02 X-110. Y—18. J2 
G01 X-110. Y-13.5 
G01 X-109. Y-12.5 
G01 X—90. Y-12.5 
G01 X—85. Y-5 
G01 X—85. YS 
G01 X—90. Y12.5 
G01 X-109. Y12.5 
G01 X-110. Y13.5 
G01 X-110. Y18 
G02 X—108. Y20. I2 
G01 X5. Y20 
G02 X15. Y10. J-10 
G01 X15. Y2.5 
G40 G01 X15.5 Y2.5 
0 
S501 
G41 H004 
G90 G01 X15. Y2.5 
G01 X15. Y-2.5 
G01 X15. Y-3 
0 
G40 G01 X15.5 Y-3 
G01 X20. Y2.5 
M02 


< 
° 


< 
= 
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直线 插 补 到 点 
D B 4 U a 
直线 插 补 到 点 
弧 插 补 a 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
D B F U sa 
直线 插 补 到 点 
DB 4 U a 
直线 插 补 到 点 


程序 号 〈 外 轮廓 ) 
(15, 10) 
(52.20) 
(—108, 20) 
(—110, 18) 
(—110, 13.5) 
(—109;. 42.55 
(—90, 12.5) 
(=857 5) 
(—85, -—-5) 
(00 125) 
(—109, -12.5) 
(—110, -13.5) 
(—110, -18) 
(-108，-20) 
6355 =20) 
(15，-10) 
C15). =2.5) 


取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (15.5，-2.5) 
调 入 加 工 条 件 ( 第 四 次 切割 ) 


左 补 偿 

直线 插 补 到 点 (15，-2.5) 
直线 插 补 到 点 C15, -10) 
同 弧 插 补 到 点 (5, -20) 
直线 插 补 到 点 C-108, -20) 
到 弧 插 补 到 点 C-110, -—18) 
直线 插 补 到 点 C-110, -13.5) 
直线 插 补 到 点 C-109, -12.5) 
直线 插 补 到 点 C—-90, -12.5) 
直线 插 补 到 点 C-85, —-5) 
直线 插 补 到 点 C-85, 5) 
直线 插 补 到 点 C-90, 12.5) 
直线 插 补 到 点 C-109, 12.5) 
直线 插 补 到 点 C-110, 13.5) 
直线 插 补 到 点 C-110, 18) 
圆 弧 插 补 到 点 C-108, 20) 
直线 插 补 到 点 (5，20) 

辆 弧 插 补 到 点 C15, 10) 
直线 插 补 到 点 (15，2.5) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (15.5，2.5) 
暂停 

搭 子 切断 ， 调 用 第 一 思 加 工 条 件 
左 补 偿 


直线 插 补 到 点 (15，2.5) 
直线 插 补 到 点 (15，-2.5) 
直线 插 补 到 点 〈1$，-3)， 过 切 0.5mm 
暂停 

取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (15.5，-3) 
直线 插 补 到 点 (20，2.5)， 返 回 
程序 结 


28: _ 慢 走 丝 手 工 编程 经 
2.3 C 型 导轨 块 零件 线 切 割 


2.3.1 ”实例 描述 








C 型 导轨 块 零件 如 图 2-5 所 示 ， 材 料 为 C12， 零 件 厚度 为 40mm， 要 求 采 用 数控 低速 
走 丝 电 火化 线 切割 机 床 加 工 。 


2.3.2 加 工分 析 


根据 图 2-6 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 , 零件 需要 加 工 外 轮廓 , 罕 丝 点 设 定 在 (2.5, -5 )， 
起 点 为 〈2.3，0)， 过 切 长 度 为 0.3mm， 胶 离 长 度 为 0.5mm， 如 图 2-6 所 示 。 用 直径 为 0.2mm 
的 铜 丝 ， 采 用 四 次 切 制 ， 即 制 一 修 三 。 第 一 次 电极 丝 仿 移 量 为 0.246mm， 第 二 次 为 0.166mm, 
第 三 次 为 0.146mm,， 第 四 次 为 0.136mm。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 :\ 第 2 草 \2.3.dwg。 














图 2-5 C 型 导轨 块 零件 图 2-6 ” 线 切 割 路 径 图 





23.3 ”主要 知识 点 


主要 知识 点 包括 : 

1) 偏 移 量 计算 。 

2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 度 的 确定 。 
3) 切割 路 线 的 选取 。 


234 ”参考 程序 与 注释 








O2031 程序 号 
N0030 给 H003 赋值 为 0.146 
N0050 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《2.5，-5) 
N0060 调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 
No070 人 
N0080 直线 插 补 到 点 〈2.5，0) 
N0090 直线 插 补 到 点 〈60.893，0) 
N0100 圆 弧 插 补 到 点 〈76.973，5.857) 


数控 线 切割 编程 100 僻 


NO110 
N0120 
N0130 
N0140 
N0150 
N0160 
N0170 
N0180 
N0190 
N0200 
N0210 
N0220 
N0230 
N0240 
N0250 
N0260 
N0270 
N0280 
N0290 
N0300 
N0310 
N0320 
N0330 
N0340 
N0350 
N0360 
N0370 
N0380 
N0390 
N0400 
N0410 
N0420 
N0430 
N0440 
N0450 
N0460 
N0470 
N0480 
N0490 
N0500 
N0510 
N0520 
N0530 
N0540 
N0550 


O2031 
G01 X91.478 Y18.041 


G03 X91.581 Y24.077 I—2.573 J3.063 


G01 X86.141 Y28.973 

G03 X83.465 Y30. I-2.676 J—-2.973 
G01 X70. Y30 

GO2 X15.154 Y45. I—20. J34.641 
G01 X-15.154 Y45 

G02 X—70. Y30. I—34.846 J19.641 
G01 X-83.465 Y30 

G03 X-86.141 Y28.973 J-4 

G01 X-91.581 Y24.077 


G03 X—-91.478 Y18.041 2.676 J—2.973 


G01 X-76.973 Y5.857 

G03 X-60.893 Y0. 16.08 J19.143 
G01 X—2.5 YO 

G40 G01 X-2.5 Y-0.5 

S502 

G41 H002 

G90 G01 X—2.5 Y0 

G01 X-60.893 Y0 

G02 X-76.973 Y5.857 J25 

G01 X—91.478 Y18.041 


G02 X—-91.581 Y24.077 I2.573 J3.063 


G01 X-86.141 Y28.973 

G02 X-683.465 Y30. [2.676 J—2.973 
G01 X—70. Y30 

G03 X-15.154 Y45. I20. J34.641 
G01 X15.154 Y45 

G03 X70. Y30. 134.846 J19.641 
G01 X83.465 Y30 


G02 X86.141 Y28.973 J-4 
G01 X91.581 Y24.077 


G02 X91.478 Y18.041 I—2.676 J—2.973 


G01 X76.973 Y5.857 

G02 X60.893 Y0. I—16.08 J19.143 
G01 X2.5 Y0 

G40 G01 X2.5 Y-0.5 

S503 

G42 H003 

G90 G01 X2.5 Y0 

G01 X60.893 Y0 

G03 X76.973 Y5.857 J25 

G01 X91.478 Y18.041 


G03 X91.581 Y24.077 I—2.573 J3.063 


G01 X86.141 Y28.973 


e ]30 e 


BLZR484F #l] 
DB F U) a 
BLZR484F #l] 
A| 4F 3 54 
BLZR48 F #l] 
DB F U a 
BLZR48 F #l] 4 
D B F 2] a 
BLZR48 F #l]| 
DB F U sa 
BLZR48 F #l]| 
D B F U a 
直线 插 补 到 点 
D B F U a 
直线 插 补 到 点 


( 续 ) 

程序 号 
(91.478, 18.041) 
(91.581, 24.077) 
(86.141, 28.973) 
(83.465, 30) 
(70, 30) 
(15.154, 45) 
(—15.154, 45) 
(—-70, 30) 
(—83.465, 30) 
(—86.141, 28.973) 
(—91.581, 24.077) 
(—91.478, 18.041) 
(—76.973, 5.857) 
(—60.893, 0) 
(S285 0) 


取消 补偿 ， 直 线 择 补 到 点 〈-2.5，-0.5 ) 
调 入 加 工 条 件 〈 第 二 次 切割 ) 


左 补 偿 

直线 插 补 到 点 (-2.5，0) 
直线 插 补 到 点 (60.893，0) 

圆 弧 插 补 到 点 C-762973, 5.857) 
直线 插 补 到 点 C-91.478, 18.041) 
圆 弧 插 补 到 点 C-91.581, 24.077) 
直线 插 补 到 点 〈-86.141，28.973 ) 
圆 弧 插 补 到 点 (C-83.465, 30) 
直线 插 补 到 点 〈-70，30) 

圆 弧 插 补 到 点 〈-15.154，45 ) 
直线 插 补 到 点 (15.154，45) 

同 弧 插 补 到 点 (70，30) 
直线 插 补 到 点 (83.465，30) 

同 弧 插 补 到 点 (86.141，28.973) 
直线 插 补 到 点 (91.581，24.077) 
圆 弧 插 补 到 点 (91.478，18.041) 
直线 插 补 到 点 (76.973，5.857) 
圆 弧 插 补 到 点 (60.893，0) 
直线 插 补 到 点 (2.5，0) 


取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈2.5，-0.5 ) 
调 入 加 工 条 件 《〈 第 三 次 切割 ) 

右 补偿 

直线 插 补 到 点 (2.5，0) 
直线 插 补 到 点 (60.893，0) 

圆 弧 插 补 到 点 (76.973，5.857) 
直线 插 补 到 点 (91.478，18.041) 

圆 弧 插 补 到 点 (91.581，24.077) 
直线 插 补 到 点 (86.141，28.973) 


N0560 
N0570 
N0580 
N0590 
N0600 
N0610 
N0620 
N0630 
N0640 
N0650 
N0660 
N0670 
N0680 
N0690 
N0700 
N0710 
N0720 
N0730 
N0740 
N0750 
N0760 
N0770 
N0780 
N0790 
N0800 
N0810 
N0820 
N0830 
N0840 
N0850 
NO860 
N0870 
N0880 
N0890 
N0900 
N0910 
N0920 
N0930 
N0940 
N0950 
N0960 
N0970 
N0980 
N0990 


O2031 
G03 X83.465 Y30. I-2.676 J—-2.973 
G01 X70. Y30 
G02 X15.154 Y45. I—20. J34.641 
G01 X-15.154 Y45 
G02 X—70. Y30. I—34.846 J19.641 
G01 X-83.465 Y30 
G03 X-86.141 Y28.973 J-4 
G01 X-91.581 Y24.077 


G03 X—-91.478 Y18.041 2.676 J—2.973 


G01 X-76.973 Y5.857 

G03 X-60.893 Y0.116.08 J19.143 
G01 X—2.5 YO 

G40 G01 X—2.5 Y-0.5 

S504 

G41 H004 

G90 G01 X—2.5 Y0 

G01 X-60.893 Y0 

G02 X-76.973 Y5.857 J25 

G01 X-—91.478 Y18.041 


G02 X-91.581 Y24.077 I2.573 J3.063 


G01 X-86.141 Y28.973 

G02 X-ë83.465 Y30. [2.676 J—2.973 
G01 X—70. Y30 

G03 X-15.154 Y45. I20. J34.641 
G01 X15.154 Y45 

G03 X70. Y30. 134.846 J19.641 
G01 X83.465 Y30 


G02 X86.141 Y28.973 J-4 
G01 X91.581 Y24.077 


G02 X91.478 Y18.041 I—2.676 J—2.973 


G01 X76.973 Y5.857 
G02 X60.893 Y0. I—16.08 J19.143 
G01 X2.5 Y0 

G40 G01 X2.5 Y-0.5 
M00 

S501 

G41 H004 

G90 G01 X2.5 Y0 
G01 X-2.5 Y0 

G01 X—-3. Y0 

0 

G40 G01 X-3. Y-0.5 
G01 X2.5 Y-5 

M02 


ə 


e]3] e 


第 2 章 “ 慢 走 丝 手工 编 程 


D B F U sa 
直线 插 补 到 点 
D B F] a 
BLZR484F #l] 
DB F U a 
BLZR484F #l] 
DB F] a 
BLZR38 F #l] 
D B F U sa 
BLZR48 F #l]| 
DB F a 
BLZR48 F #l] 


程序 号 
(83.465, 30) 
(70, 30) 
(15.154, 45) 
(—15.154, 45) 
(—-70, 30) 
(—83.465, 30) 
(—86.141, 28.973) 
(—91.581, 24.077) 
(—91.478, 18.041) 
C=7062975; 5.657) 
(—60.893, 0) 
[2 0) 


取消 补偿 ， 直 线 择 补 到 点 (-2.5，-0.5) 


调 入 加 工 条 件 
左 补偿 

直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
列 弧 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
列 弧 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 


《第 四 次 切割 ) 


(= 2 5. 0) 
(—60.893, 0) 
(—76.973, 5.857) 
(—91.478, 18.041) 
(—91.581, 24.077) 
(—86.141, 28.973) 
(—83.465, 30) 
C=70, 305 
(—15.154, 45) 
(15.154, 45) 
(70, 30) 
(83.465, 30) 
(86.141, 28.973) 
(91.581, 24.077) 
(91.478, 18.041) 
(76.973, 5.857) 
(60.893, 0) 

(2.5, 0) 


取消 补偿 ， 和 直线 插 补 到 点 (2.5，-0.5) 


暂停 


搭 子 切断 ， 调 用 第 一 思 加 工 条 件 


左 补偿 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
暂停 


(2.5, 0) 
(—2.5, 0.) 
(-3，0)， 过 切 0.5mm 


取消 补偿 ， 和 直线 插 补 到 点 (-3，-0.5) 


直线 插 补 到 扣 
程序 结束 


数 榨 线 切 划 编程 100 合 
2.4 水泥 图 案 花 样 线 切割 


2.4.1 ”实例 描述 
水 泥 图 案 花 样 零 件 如 图 2-7 所 示 ， 材 料 为 C12， 零 件 厚 度 为 50mm， 要 求 采用 数控 低 
速 走 丝 电 火 花 线 切割 机 床 加 工 。 


2.4.2 加 工分 析 


根据 图 2-7 所 示 零 件 和 加 工 要求 可 知 ， 零 件 需要 加 工 内 孔 和 外 六 方 轮 廓 ， 采 用 先 加 工 
内 轮廓 ， 然 后 再 加 工 外 轮 廊 的 方式 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光 栓 : \ 第 2 章 \2.4.dwg。 

1) 加 工 内 轮廓 表面 时 ， 穿 丝 点 设 定 在 (40，0)， 起 点 为 (4$，0); 外 轮 廊 加工 穿 丝 点 
设 定 在 〈2.$，-95)， 起 点 为 〈2.35，-80)， 过 切 长 度 为 0.5mm， 脱 离 长 上 度 为 0.5mm， 搭 子 
宽度 为 Smm， 如 图 2-8 所 示 。 

2) 用 直径 为 0.2mm 铜 缘 ， 采 用 四 次 切 制 ， 即 制 一 修 三 。 第 一 次 电极 丝 偏 移 量 为 0.246mm， 
第 二 次 为 0.166mm， 第 三 次 为 0.146mm， 第 四 次 为 0.136mm。 
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图 2-8 线 切割 路 径 图 


图 2-7 水 泥 图 案 花 样 带 孔 六 方 件 
24.3 ”主要 知识 点 


主要 知识 点 包括 : 

1) 偏 移 量 计算 。 

2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 度 的 确定 。 
3) 切割 路 线 的 选取 。 


2.4.4 ”参考 程序 与 注释 


1. rh # AR #o T. 








O2041 


H001=246 


程序 号 〈 内 轮廓 ) 
给 H001 赋值 为 0.246 


N0010 
N0030 给 H003 赋值 为 0.146 
N0050 G90 G92 X40 Y0 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《40，0) 


N0060 
N0070 
N0080 
N0090 
N0100 
N0110 
N0120 
N0130 
N0140 
N0150 
N0160 
N0170 
N0180 
N0190 
N0200 
N0210 
N0220 
N0230 
N0240 
N0250 
N0260 
N0270 
N0280 
N0290 
N0300 
N0310 
N0320 
N0330 
N0340 
N0350 
N0360 
N0370 
N0380 
N0390 
N0400 
N0410 
N0420 
N0430 
N0440 
N0450 
N0460 
N0470 
N0480 
N0490 


O2041 
S501 
G41 H001 
G90 G01 X45. Y0 
G01 X45. Y35 
G03 X25. Y55. I—20. J0 


G01 X— 


25. Y55 


G03 X—45. 


Y35. J-20 


G01 X—45. Y 


G03 X— 


25. Y= 


一 335 
55. 120 


G01 X25. Y-55 

G03 X45. Y-35. J20 
G01 X45. Y0 

G40 G01 X44.5 Y0 
S502 

G42 H002 

G90 G01 X45. Y0 
G01 X45. Y-35 

G02 X25. Y—-55. I—-20 


G01 X— 


25. Y—55 


G02 X—-45. Y 


—35. J20 


G01 X—45. 


Y35 


G02 X—25. Y55. I20 
G01 X25. Y55 

G02 X45. Y35. J—20 
G01 X45. Y0 

G40 G01 X44.5 Y0 
S503 

G41 H003 

G90 G01 X45. Y0 
G01 X45. Y35 

G03 X25. Y55. I-20 


G01 X— 


25. Y55 


G03 X-—-45. Y35. J 一 20 
G01 X-45. Y—35 


G03 X— 


25. Y—-55. I20 


G01 X25. Y-55 

G03 X45. Y-35. J20 
G01 X45. Y0 

G40 G01 X44.5 Y0 
S504 

G42 H004 

G90 G01 X45. Y0 
G01 X45. Y-35 

G02 X25. Y-55. [20 


e ]33 e 


2 


眶 走 丝 手 工 编程 纪 


程序 号 (内 轮廓 ) 


调 入 加 工 条 件 (第 一 次 切割 ) 


左 补 偿 

直线 插 补 到 点 C45, 0.) 
直线 插 补 到 点 C45, 35.) 
圆 弧 插 补 到 点 (25，55) 
直线 插 补 到 点 (-25，55) 
圆 弧 插 补 到 点 (-45，35) 
直线 插 补 到 点 C-45, -35) 
加 弧 插 补 到 点 C-25, -55) 
直线 插 补 到 点 (25, -55) 
圆 弧 插 补 到 点 〈45，-35 ) 
直线 插 补 到 点 (45，0) 


取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (44.5，0) 
调 入 加 工 条 件 ( 第 二 次 切割 ) 


右 补 偿 

直线 插 补 到 点 (45，0) 
直线 插 补 到 点 (45，-35) 
圆 弧 插 补 到 点 〈25，-55 ) 
直线 插 补 到 点 C-25, -55) 
加 弧 插 补 到 点 C-45, -35) 
直线 插 补 到 点 C-45, 35) 
出 弧 插 补 到 点 C-25, 55) 
直线 插 补 到 点 (25，55) 
圆 弧 插 补 到 点 〈45，35 ) 
直线 插 补 到 点 (45，0) 


取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (44.5，0) 
调 入 加 工 条 件 (第 三 次 切割 ) 


左 补 偿 

直线 插 补 到 点 (45，0) 
直线 插 补 到 点 (45，35) 
圆 弧 插 补 到 点 (25，55) 
直线 插 补 到 点 (-25，55) 
圆 弧 插 补 到 点 (-45，35) 
直线 插 补 到 点 〈-45，-35 ) 
网 弧 插 补 到 点 C—-25, -55) 
直线 插 补 到 点 〈25，-55 ) 
网 弧 插 补 到 点 〈45，-35 ) 
直线 插 补 到 点 (45，0) 


取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (44.5, 0) 
调 入 加 工 条 件 《〈 第 四 次 切割 ) 

右 补偿 

直线 插 补 到 点 (45，0) 
直线 插 补 到 点 (45，-35) 

圆 弧 插 补 到 点 〈25，-55 ) 


数 榨 线 切 割 编程 100 何 


O2041 
N0500 
N0520 
N0550 
N0570 
N0600 M02 
2. *F # £ #e T. 
O2042 

N0010 
N0020 
N0030 
N0040 
N0080 
N0090 
N0100 
NO110 
N0120 
N0130 
N0140 
N0150 
N0230 
N0240 
N0250 
N0260 
N0270 
N0280 
N0290 
N0300 


e ]34e 


直线 插 补 到 点 (-25，-55) 
圆 弧 插 补 到 点 〈-45，-35 ) 
直线 插 补 到 点 C-45, 35) 
圆 跑 插 补 到 点 C-25, 55) 
直线 插 补 到 点 (25，55) 
圆 弧 插 补 到 点 〈45，335 ) 
直线 插 补 到 点 (45，0) 
直线 插 补 到 点 (45，-0.5) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (44.5，-0.5) 
直线 插 补 到 点 C40, 0) 
程序 结 


程序 号 (内 轮廓 ) 


程序 号 《外 轮廓 ) 


给 H001 赋值 为 0.246 
给 H002 赋值 为 0.166 
给 H003 赋值 为 0.146 
给 H004 赋值 为 0.136 


绝对 坐标 方式 ， 


定义 起 始点 坐标 为 (2.5，-95) 


调 入 加 工 条 件 (第 一 次 切割 ) 


AFE 

BLZRJ8 F #l] 5 
BLZR484F #l] 
直线 插 补 到 点 
BLZR48 F #l] 
BLZR48 F #l] 
BLZR48 F #l] 
BLZR38 F #l] 
BLZR48 F #l| 4 
BLZR38 F #l] 
BLZR48 F #l] 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 


(2.5, —80) 
(85, —80) 
(85, —90) 
(120, —90) 
C 120. 35) 
CT02, -=33) 
C 92, =50) 
(65, —50) 
(65, 50) 
(92, 50) 
(102, 35) 
(120, 35) 
(120, 90) 
(85, 90) 
(85, 80) 
(—85, 80) 
(—85, 90) 
C 120, 90) 
(=120,: 35) 
(—102, 35) 
(=92; 50) 
(—65, 50) 
(—65, —50) 


N0310 
N0320 
N0330 
N0340 
N0350 
N0360 
N0370 
N0380 
N0390 
N0400 
N0410 
N0420 
N0430 
N0440 
N0450 
N0460 
N0470 
N0480 
N0490 
N0500 
N0510 
N0520 
N0530 
N0540 
N0550 
N0560 
N0570 
N0580 
N0590 
N0600 
N0610 
N0620 
N0630 
N0640 
N0650 
N0660 
N0670 
N0680 
N0690 
N0700 
N0710 
N0720 
N0730 
N0740 
N0750 


O2042 
G01 X—-92. Y—50 
G01 X-102. Y—35 
G01 X-120. Y—35 
G01 X-120. Y—-90 
G01 X-—-85. Y—90 
G01 X—-85. Y—80 
G01 X—-2.5 Y—80 
G40 G01 X—-2.5 Y-80.5 
S502 
G41 H002 
G90 G01 X—2.5 Y-80 
G01 X—-85. Y—80 
G01 X-85. Y—90 
G01 X-120. Y-90 
G01 X-120. Y—35 
G01 X-102. Y—35 
G01 X—-92. Y—50 
G01 X-65. Y—50 
G01 X-65. Y50 
G01 X—-92. Y50 
G01 X-102. Y35 
G01 X-120. Y35 
G01 X-120. Y90 
G01 X—85. Y90 
G01 X—85. Y80 
G01 X85. Y80 
G01 X85. Y90 
G01 X120. Y90 
G01 X120. Y35 
G01 X102. Y35 
G01 X92. Y50 
G01 X65. Y50 
G01 X65. Y-50 
G01 X92. Y—-50 
G01 X102. Y-35 
G01 X120. Y-35 
G01 X120. Y—90 
G01 X85. Y—90 
G01 X85. Y—80 
G01 X2.5 Y-80 
G40 G01 X2.5 Y-80.5 
S503 
G42 H003 
G90 G01 X2.5 Y-80 
G01 X85. Y-80 
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( 续 ) 
程序 号 〈 外 轮廓 ) 
直线 插 补 到 点 〈-92，-50 ) 
直线 插 补 到 点 〈-102，-35 ) 
直线 插 补 到 点 (-120，-35) 
直线 插 补 到 点 〈-120，-90) 
直线 插 补 到 点 C-85, -90) 
直线 插 补 到 点 〈-85$，-80) 
直线 插 补 到 点 《〈-2.3$，-80) 


取消 补偿 ， 直 线 择 补 到 点 〈-2.35，-80.5 ) 
调 入 加 工 条 件 〈 第 二 次 切割 ) 


左 补偿 

直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 


(2.5; =80) 
(—85, —80) 
(—85, —90) 
(—120, —90) 
(= J20, 355 
Cel 02; = 352 
(—92,: —50) 
(—65, —50) 
(—65, 50) 
(—92, 50) 
(—102, 35) 
(—120, 35) 
(—120, 90) 
(—85, 90) 
(—85, 80) 
(85, 80) 
(85, 90) 
(120, 90) 
(120, 35) 

C 102, 395) 
(92, 50) 
(65, 50) 
(65, —50) 
(92, —50) 

C 102; =55) 
(120, =35) 
(120, —90) 
(85, —90) 
(85, —80) 
(2.5, —80) 


取消 补偿 ， 直 线 择 补 到 点 〈2.5，-80.5 ) 


调 入 加 工 条 件 《〈 第 三 次 切割 ) 
右 补偿 

直线 插 补 到 点 〈2.5，-80) 
直线 插 补 到 点 〈85，-80) 


数控 线 切割 编程 100 僻 


N0760 
N0770 
N0780 
N0790 
N0800 
N0810 
N0820 
N0830 
N0840 
N0850 
N0860 
N0870 
N0880 
N0890 
N0900 
N0910 
N0920 
N0930 
N0940 
N0950 
N0960 
N0970 
N0980 
N0990 
N1000 
N1010 
N1020 
N1030 
N1040 
N1050 
N1060 
N1070 
N1080 
N1090 
N1100 
N11l10 
N1120 
N1130 
N1140 
N1150 
N1160 
N1170 
N1180 
N1190 
N1200 


O2042 
G01 X85. Y-90 
G01 X120. Y—90 
G01 X120. Y-35 
G01 X102. Y-35 
G01 X92. Y—-50 
G01 X65. Y-50 
G01 X65. Y50 
G01 X92. Y50 
G01 X102. Y35 
G01 X120. Y35 
G01 X120. Y90 
G01 X85. Y90 
G01 X85. Y80 
G01 X—85. Y80 
G01 X—85. Y90 
G01 X—120. Y90 
G01 X-120. Y35 
G01 X-102. Y35 


G01 X—92. 
G01 X-65. 


Y50 
Y50 


G01 X—-65. Y-—50 
G01 X—-92. Y—50 
G01 X-102. Y—35 
G01 X-120. Y—35 
G01 X-120. Y-90 
G01 X—-85. Y—90 
G01 X—-85. Y—80 


G01 X— 


2.5 Y—80 


G40 G01 X— 


2.5 Y—80.5 


S504 

G41 H004 

G90 G01 X—2.5 Y-80 
G01 X-85. Y—80 
G01 X—-85. Y—90 
G01 X-120. Y-90 
G01 X-120. Y—35 
G01 X-102. Y—35 
G01 X—-92. Y—50 
G01 X-65. Y—50 
G01 X-65. Y50 
G01 X—-92. Y50 
G01 X-102. Y35 
G01 X-120. Y35 
G01 X-120. Y90 
G01 X—85. Y90 


e 130. 


BLZR484F #l] 
BLZR48 F #l] 
BLZR38 F #l] 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
BLZR38 F #l] 
BLZR48 F #l]| 5 
BLZR48 F #l] 4 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 


程序 号 〈 外 轮廓 ) 
(85, —90) 
(120, -90) 
(120, -35) 
(10255) 
(02; =505 
(65, —50) 
(65, 50) 
(92, 50) 
(102, 35) 
(120, 35) 
(120, 90) 
(85, 90) 
(85, 80) 
(—85, 80) 
(—85, 90) 
(—120, 90) 
(=120; 35) 
(022:35) 


(=92, 
(—65, 
(—65, 
C=92; 
(—102, 
(—120, 
(—120, 
C—=85; 
C=855 
(—2.5, 


50) 
50) 
—50) 
—50) 
35) 
3 
—90) 
—90) 
—80) 
—80) 


取消 补偿 ， 直 线 择 补 到 点 〈-2.35，-80.5 ) 


调 入 加 工 条 件 〈 第 四 次 切割 ) 


左 补 偿 

直线 插 补 到 点 《〈-2.3$，-80) 
直线 插 补 到 点 C-85, -80) 
直线 插 补 到 点 C-85, -90) 
直线 插 补 到 点 〈-120，-90) 
直线 插 补 到 点 〈-120，-35 ) 
直线 插 补 到 点 (-102，-35) 
直线 插 补 到 点 (-92，-50) 
直线 插 补 到 点 C—-65, -50) 
直线 插 补 到 点 〈-65，50) 
直线 插 补 到 点 (-92，50) 
直线 插 补 到 点 C-102, 35) 
直线 插 补 到 点 (C-120, 35) 
直线 插 补 到 点 C-120, 90) 
直线 插 补 到 点 C-85, 90) 
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〈 续 ) 
S 程序 号 〈 外 轮廓 ) 
N1210 直线 插 补 到 点 C85, 80) 
N1220 直线 插 补 到 点 (85，80) 
N1230 直线 插 补 到 点 (85，90) 
N1240 直线 插 补 到 点 (120，90) 
N1250 直线 插 补 到 点 (120，35) 
N1260 直线 择 补 到 点 (102，35) 
N1270 直线 插 补 到 点 (92，50) 
N1280 直线 插 补 到 点 (65，50) 
N1290 直线 插 补 到 点 (65，-50) 
N1300 直线 插 补 到 点 (92，-50) 
N1310 G01 X102. Y-35 直线 插 补 到 点 C102, —35) 
N1320 直线 插 补 到 点 (120，-35) 
N1330 直线 插 补 到 点 (120，-90) 
N1340 直线 插 补 到 点 (85, —90) 
N1350 直线 插 补 到 点 (85，-80) 
N1360 直线 插 补 到 点 (2.5，-80) 
N1370 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (2.5，-80.5) 
N1380 暂停 
N1390 eW, MD335-mLAfI 
N1400 左 补偿 
N1410 直线 插 补 到 点 (2.5，-80) 
N1420 直线 插 补 到 点 (-2.5，-80) 
N1430 直线 插 补 到 点 C—3, —80), PLUJ 0.5mm 
N1440 暂停 
N1450 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (-3，-80.5) 
N1460 直线 插 补 到 点 〈2.5，-95)， 返 回 
N1470 M02 程序 结束 
2.5 基板 零件 线 切 割 
2.5.1 ”实例 摘 述 
基板 零件 如 图 2-9 所 示 ， 材 料 为 C12， 和 零件 厚度 为 20mm， 要 求 采 用 数控 低速 走 丝 电 
火花 线 切 割 机 床 加 工 。 


2.52 加 工分 析 


根据 图 2-9 所 示 零 件 和 加 工 要求 可 知 ， 零 件 需要 加 工 内 孔 和 外 轮 廊 ， 采 用 先 加 工 内 办 
万 ， 然 后 再 加 工 外 轮廓 的 方式 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光 和 桩 : \ 第 2 间 \2.5.dwg。 

1) 加 工 内 轮廓 表面 时 ， 军 丝 点 设置 在 内 轮廓 圆心 处 ， 以 加 工 右上 角 内 轮廓 为 例 ， 设 定 在 
(87.5, 34); 加 工 外 轮 廊 时 ， 穿 丝 点 设 定 在 〈2.$，-55$)， 起 点 为 2.3，-$0)， 过 切 长 度 
为 0.5mm， 脱 离 长 度 为 0.5mm， 如 图 2-10 所 示 。 

2) 用 直径 为 0.2mm 的 铜 缘 ， 采 用 四 次 切割 ， 即 制 一 修 三 。 第 一 次 电极 丝 偏 移 量 为 
0.246mm， 第 二 次 为 0.166mm， 第 三 次 为 0.146mm， 第 四 次 为 0.136mm 。 
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图 2-9 ”基板 零件 图 2-10 基板 零件 线 切割 路 径 和 网 


2.53 ”主要 知识 点 


主要 知识 点 包括 : 

1) 偏 移 量 计算 。 

2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 度 的 确定 。 
3) 切割 路 线 的 选取 。 


254 ”参考 程序 与 注释 


1. 右上 负 内 轮廓 加 工 








O2051 程序 号 (右上 角 内 轮廓 ) 
N0050 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《87.5，34) 
N0060 调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 
om zx 
N0080 直线 插 补 到 点 (875, 25) 
N0100 圆 弧 插 补 到 点 (100，43) 
N0110 直线 插 补 到 点 (75，43) 
N0120 圆 弧 插 补 到 点 (75，25) 
N0130 直线 插 补 到 点 (875, 25) 
N0140 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈87.5，25.5 ) 
N0150 调 入 加 工 条 件 〈 第 二 次 切割 ) 
> EE 
N0170 直线 插 补 到 点 (87.5，25) 
N0180 直线 插 补 到 点 (75, 25) 
N0190 圆 弧 插 补 到 点 (75, 43) 
N0200 直线 插 补 到 点 C100, 43) 
N0210 圆 弧 插 补 到 点 (100，25) 
N0220 直线 插 补 到 点 (87.5，25) 
N0230 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈87.5，25.5 ) 
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( 续 
O2051 程序 号 (右上 角 内 轮廓 ) 
N0240 调 入 加 工 条 件 (第 三 次 切 制 ) 
Nos TY. 
N0260 直线 插 补 到 点 (875, 25) 
N0270 直线 插 补 到 点 (100，25) 
N0280 N H83K 2 (100, 43) 
N0290 直线 插 补 到 点 C75, 43) 
N0300 圆 弧 插 补 到 点 (75，25) 
N0310 直线 插 补 到 点 (875, 25) 
N0320 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈87.5，25.5 ) 
N0330 调 入 加 工 条 件 〈 第 四 次 切割 ) 
vam T” 
N0350 直线 插 补 到 点 (875, 25) 
N0360 直线 插 补 到 点 (75，25) 
N0370 圆 弧 插 补 到 点 (75，43) 
N0380 直线 插 补 到 点 (100，43) 
N0390 圆 跑 插 补 到 点 《100，25 ) 
N0400 直线 插 补 到 点 (875, 25) 
N0410 直线 插 补 到 点 (87，25) 
N0420 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈87.5，25.5 ) 
N0430 吉 线 插 补 到 点 〈87.5，34) ， 返 回 出 发 点 
N0440 M02 程序 结束 
2. 外轮 廊 加 工 
O2052 程序 号 〈 外 轮廓 ) 
N0010 H001=246 给 H001 赋值 为 0.246 
N0020 H002=166 给 H002 赋值 为 0.166 
N0030 H003=146 给 H003 赋值 为 0.146 
N0040 H004=136 给 H004 赋值 为 0.136 
N0050 G90 G92 X2.5 Y-55 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 (2.5，-55) 


N0060 S501 调 入 加 工 条 件 《 第 一 次 切割 ) 
N0070 G42 H001 右 补偿 

N0080 G90 G01 X2.5 Y-50 直线 插 补 到 点 〈2.3，-50 1) 
N0090 G01 X30. Y-50 直线 插 补 到 点 (30，-50) 
N0100 G01 X30. Y-25 直线 插 补 到 点 〈30，-25 ) 
N0110 G02 X50. Y—25. 110. J0 PR 4F Us, (50, —-25) 
N0120 G01 X50. Y-50 直线 插 补 到 点 〈30，-50) 
N0130 G01 X70. Y-50 直线 插 补 到 点 〈70，-50) 
N0140 G02 X95. Y-75. J—25 ij 38 +4F£0 ss C95, 475) 
N0150 G01 X120. Y-75 直线 插 补 到 点 〈《120，-75 ) 
N0160 G01 X120. Y75 直线 插 补 到 点 (120，75) 
N0170 GO1 X95. Y75 直线 插 补 到 点 C95, 75) 
N0180 G02 X70. Y50. I-25 圆 跑 插 补 到 点 〈70，50) 
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N0630 G01 X120. Y-75 直线 插 补 到 点 (120, -75) 
N0640 G01 X95. Y—-75 直线 插 补 到 点 (95, -75) 
N0650 G03 X70. Y-50. I—25 圆 弧 插 补 到 点 (70, —-50) 


sy 程序 号 〈 外 轮廓 ) 

N0190 直线 插 补 到 点 (50，50) 
N0200 直线 插 补 到 点 (50, 25) 
N0210 国 弧 插 补 到 点 (30，25) 
N0220 直线 插 补 到 点 C30, 50) 
N0230 直线 插 补 到 点 (-30，50) 
N0240 直线 插 补 到 点 C—30, 25) 
N0250 国 弧 插 补 到 点 (-50，25) 
N0260 直线 插 补 到 点 (-50，50) 
N0270 直线 插 补 到 点 C—70, 50) 
N0280 阅 弧 插 补 到 点 〈-95，75 
N0290 直线 插 补 到 点 -120，75) 
N0300 直线 插 补 到 点 (-120，-75) 
N0310 直线 插 补 到 点 (-95，-75.) 
N0320 辕 弧 插 补 到 点 C—70, —50) 
N0330 直线 插 补 到 点 (-50，-50) 
N0340 直线 插 补 到 点 (-50，-25) 
N0350 圆 弧 插 补 到 点 (-30，-25) 
N0360 直线 插 补 到 点 (-30，-50) 
N0370 直线 插 补 到 点 (-2.5，-50) 
0 取消 插 补 ， 直 线 插 补 到 点 (-2.5，-50.5) 
N0390 调 入 加 工 条 件 〈 第 二 次 切割 ) 
N0400 左 补 偿 
N0410 G90 G01 X-2.5 Y-50 直线 搬 补 到 点 〈-2.35，-50) 
N0420 G01 X-30. Y-50 直线 插 补 到 点 〈-30，-50 ) 
N0430 直线 插 补 到 点 (-30，-25) 
N0440 圆 弧 插 补 到 点 (-50，-25) 
N0450 直线 插 补 到 点 〈-50，-50) 
N0460 直线 插 补 到 点 (-70，-50) 
N0470 圆 弧 插 补 到 点 (-95，-75) 
N0480 直线 插 补 到 点 (-120，-75) 
N0490 直线 插 补 到 点 -120，75) 
N0500 直线 插 补 到 点 C—-95, 75) 
N0510 圆 弧 插 补 到 点 -70，50) 
N0520 直线 插 补 到 点 (-50，50) 
N0530 直线 插 补 到 点 (-50，25) 
N0540 圆 弧 插 补 到 点 (-30，25) 
N0550 直线 插 补 到 点 C—30, 50) 
N0560 直线 插 补 到 点 〈30，50) 
N0570 直线 插 补 到 点 (30, 25) 
N0580 癌 弧 插 补 到 点 (50, 25) 
N0590 直线 插 补 到 点 〈50，50) 
N0600 直线 插 补 到 点 (70，50) 
N0610 到 弧 搬 补 到 点 (95，75) 
N0620 直线 插 补 到 点 120，75) 

OX | 

x GOX9Y25 — | 

| G03Xr0Y-50T5 | 
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O2052 有 


N0660 直线 插 补 到 点 50，-50) 
N0670 直线 搬 补 到 点 (50，-25) 
N0680 贺 弧 插 补 到 点 (30，-25) 
N0690 直线 插 补 到 点 (30，-50) 
N0700 直线 搬 补 到 点 (2.5，-50) 
Sas, 取消 插 补 ， 直 线 插 补 到 点 (2.5，-50.5) 
N0720 调 入 加 工 条 件 〈 第 三 次 切割 ) 
N0730 右 补偿 

N0740 直线 插 补 到 点 “〈2.5，-50) 
N0750 直线 插 补 到 点 (30，-50) 
N0760 直线 搬 补 到 点 (30，-25) 
N0770 贺 弧 插 补 到 点 (50，-25) 
N0780 直线 插 补 到 点 (50，-50) 
N0790 直线 插 补 到 点 《70，-50) 
NO800 到 弧 插 补 到 点 《95，-75) 
NO810 直线 插 补 到 点 (120，-75) 
N0820 直线 捅 补 到 点 (120，75) 
N0830 直线 插 补 到 点 〈95，75 
N0840 国 弧 插 补 到 点 《70，50) 
N0850 直线 插 补 到 点 〈50，50) 
N0860 直线 插 补 到 点 (50，25) 
N0870 辐 弧 插 补 到 点 (30，25) 
N0880 直线 插 补 到 点 〈30，50) 
N0890 直线 插 补 到 点 (-30，50) 
N0900 直线 插 补 到 点 (-30，25) 
N0910 贺 弧 插 补 到 点 C—50, 25) 
N0920 直线 插 补 到 点 C—50, 50) 
N0930 直线 插 补 到 点 C—70, 50) 
N0940 阅 弧 搬 补 到 点 (-95，75) 
N0950 直线 插 补 到 点 -120，75) 
N0960 直线 插 补 到 点 (120，-75) 
N0970 直线 插 补 到 点 (-95，-75) 
N0980 G02 X-70. Y-S0. I25 网 弧 插 补 到 点 〈-70，-50) 
N0990 G01 X-50. Y-50 直线 插 补 到 点 C—-50, -50) 
N1000 GO1 X-50. Y—25 直线 插 补 到 点 (-50，-25) 
N1010 圆 弧 插 补 到 点 “〈-30，-25 
N1020 直线 插 补 到 点 (-30，-50) 
N1030 直线 插 补 到 点 (-2.5，-50) 
a s 取消 插 补 ， 直 线 插 补 到 点 (-2.5，-50.5) 
N1050 调 入 加 工 条 件 〈 第 四 次 切割 ) 
N1060 aM 

N1070 G90 G01 X-2.5 Y-50 直线 插 补 到 点 〈-2.5，-50) 
Nro i 缚 补 到 训 《-50，-25) 
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数 榨 线 切 割 编程 100 何 


〈 续 ) 
O. 程序 号 〈 外 轮廓 ) 
N1130 圆 弧 插 补 到 点 (95，-75) 
N1140 直线 插 补 到 点 (~120，-75) 
N1150 直线 插 补 到 点 (-120，75) 
N1160 直线 持 补 到 点 (-95，75) 
N1170 国 弧 插 补 到 点 C-70, 50) 
N1180 直线 插 补 到 点 (-50，50) 
N1190 直线 插 补 到 点 (-50，25) 
N1200 加 弧 插 补 到 点 (-30，25) 
N1210 直线 插 补 到 点 -30，50) 
N1220 直线 插 补 到 点 (30，50) 
N1230 直线 插 补 到 点 (30, 25) 
N1240 同 弧 插 补 到 点 (50, 25) 
N1250 直线 插 补 到 点 (50, 50) 
N1260 直线 插 补 到 点 C70, 50) 
N1270 圆 弧 插 补 到 点 (95, 75) 
N1280 直线 插 补 到 点 〈120，75) 
N1290 直线 插 补 到 点 (120，-75 ) 
N1300 直线 插 补 到 点 (95，-75) 
N1310 加 弧 插 补 到 点 (70，-50) 
N1320 直线 插 补 到 点 (50，-50) 
N1330 直线 插 补 到 点 (50，-25) 
N1340 圆 弧 插 补 到 点 (30，-25) 
N1350 直线 插 补 到 点 (30，-50) 
N1360 直线 插 补 到 点 (2.5，-50) 
N1370 取消 插 补 ， 直 线 插 补 到 点 (2.5，-50.5) 
N1380 暂停 
N1390 搭 子 切断 ， 调 用 第 一 刀 加 工 条 件 
N400 | Guna | ##e 
N1410 直线 插 补 到 点 (2.5，-50) 
N1420 直线 插 补 到 点 (-2.5，-50) 
N1430 直线 插 补 到 点 C—3, —50), MUJ O.5mm 
Ni | MO | 名 
N1450 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (-3，-50.5) 
N1460 直线 插 补 到 点 〈2.5，-55)， 返 回 
= 程序 结束 
2.6 太极 图 案 线 切 割 
2.6.1 ”实例 描述 


太极 图 案 零件 如 图 2-11 所 示 ， 材 料 为 C12， 零 件 厚度 为 20mm， 要 求 采 用 数控 低速 走 
丝 电 火 伦 线 切 制 机 床 加 工 。 


2.6.2 ”加 工分 析 
根据 图 2-11 所 示 和 零件 和 加 工 要 求 可 知 ,零件 需要 加 工 内 孔 鱼 有 眼 、 太 极 轮廓 和 内 圆 轮 万 ， 
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采用 先 加 工 内 和 孔 鱼 眼 ， 再 加 工 太 极 轮廓 和 内 圆 轮 廊 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : \ 第 2 
草 \2.6.dweg。 

1) 加 工 内 孔 鱼 眼 ， 内 轮廓 中 心 军 丝 点 设 定 在 0，20); 加 工 太 极 轮廓 ， 罕 丝 点 设 定 在 
(0, —5); 加 工 内 圆 轮 廊 ， 罕 丝 点 设 定 在 (0，37)， 如 图 2-12 所 示 。 加 工 外 轮廓 时 ， 过 
切 长 度 为 0.3mm， 脱 离 长 度 为 0.3mm。 

2) 用 直径 为 0.2mm 的 钢丝， 采用 四 次 切割 ， 即 割 一 修 三 。 第 一 次 电极 丝 伺 移 量 为 
0.246mm， 第 二 次 为 0.166mm， 人 第 三 次 为 0.146mm， 第 四 次 为 0.136mm. 

















图 2-11 太极 图 案 零 件 图 2-12” 线 切割 路 径 图 
2.6.3 ”主要 知识 点 
主要 知识 点 包括 : 





1) 仿 移 量 计算 。 
2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 度 的 确定 。 
3) 切割 路 线 的 选取 。 


264 ”参考 程序 与 注释 


1， 内 小 圆 孔 内 轮 廊 加 工 





N0130 G42 H002 右 补 偿 
N0140 G90 G01 X0. Y10 直线 插 补 到 点 (0，10) 
N0150 G02 X0. Y30. J10 jk 8 4F20 22 CO, 30) 


O2061 程序 号 《内 小 圆 孔 ) 

N0030 给 H003 赋值 为 0.146 
N0050 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《0，20) 
N0060 调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 
No070 Y 
N0080 直线 插 补 到 点 CO, 10) 
N0090 网 弧 插 补 到 点 〈0，30) 
N0100 圆 弧 插 补 到 点 CO, 10) 
NO110 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (O, 10.5) 
N0120 调 入 加 工 条 件 〈 第 二 次 切割 ) 

| 

Lu S O C i 

— S 5 
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数 榨 线 切 害 编 程 100 何 


O2061 
N0320 M02 
2. 太极 图 案外 轮廓 加 工 


O2062 
N0010 H001=246 
N0020 H002=166 
N0030 H003=146 
N0040 H004=136 
N0050 G90 G92 X0 Y-5 
N0060 S501 
N0070 G42 H001 
N0080 G90 G01 X0. Y0 
N0090 G03 X0. Y40. 10. J20 
N0100 G03 X0. Y—40. J—40 
N0110 G02 X-4.948 Y—0.622 J20 
N0120 G40 G01 X—4.824 Y-1.106 
N0130 S502 
N0140 G41 H002 
N0150 G90 G01 X—4.948 Y-0.622 
N0160 G03 X0. Y-40. 14.948 J—19.378 
N0170 G02 X0. Y40. J40 
N0180 G02 X0. Y0. J-20 
N0190 G40 G01 X0. Y—-0.5 
N0200 S503 
N0210 G42 H003 
N0220 G90 G01 X0. Y0 
N0230 G03 X0. Y40. J20 
N0240 G03 X0. Y—40. J—40 
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( 续 


程序 号 〈 内 小 圆 孔 ) 
同 弧 插 补 到 点 CO, 10) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (0，10.5) 
调 入 加 工 条 件 〈 第 三 次 切割 ) 
左 补偿 
直线 插 补 到 点 CO, 10) 
同 弧 插 补 到 点 (0，30) 
同 弧 插 补 到 点 (0，10) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (0，10.5) 
调 入 加 工 条 件 《〈 第 四 次 切割 ) 
右 补 偿 
直线 插 补 到 点 CO, 10) 
同 弧 插 补 到 点 (0，30) 
同 弧 插 补 到 点 (0，10) 
DJ iF U; (0.5，10) 
直线 插 补 到 点 C-0475, 10.512) 
直线 插 补 到 点 (0，20)， 返 回 出 发 点 
程序 结束 


程序 号 〈 外 轮廓 ) 
给 H001 赋值 为 0.246 
给 H002 赋值 为 0.166 
给 H003 赋值 为 0.146 
给 H004 赋值 为 0.136 
绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《0，-5) 
调 入 加 工 条 件 《〈 第 一 次 切割 ) 
右 补 偿 
直线 插 补 到 点 (0，0) 
同 弧 插 补 到 点 (0，40) 
同 弧 插 补 到 点 CO, —40) 
圆 弧 插 补 到 点 C-4.948, -0.622) 
取消 插 补 ， 直 线 插 补 到 点 C-4.824, -1.106) 
调 入 加 工 条 件 《〈 第 二 次 切割 ) 
左 补偿 
直线 插 补 到 点 〈-4.948，-0.622 ) 
[JH 4F 322 CO, —40) 
[Ji 4F 3822 CO, 40) 
Di F 205; CO, 0) 
取消 插 补 ， 直 线 插 补 到 点 〈《0，-0.5) 
调 入 加 工 条 件 《〈 第 三 次 切割 ) 
右 补 偿 
直线 插 补 到 点 (0，0) 
同 弧 插 补 到 点 (0，40) 
同 弧 插 补 到 点 CO, —40) 


== 


O2062 
G02 X-4.948 Y—0.622 J20 
G40 G01 X—4.824 Y-1.106 
S504 
G41 H004 
G90 G01 X-4.948 Y-0.622 
G03 X0. Y-40. 14.948 J—19.378 
G02 X0. Y40. J40 
G02 X0. Y0. J 一 20 
G40 G01 X0. Y-0.5 
MO 
S501 
G41 H004 
G90 G01 X0. Y0 


° 


G03 X-4.948 Y-0.622 J-20 

G03 X-5.431 Y-0.751 l4.948 J 一 19.378 
M00 

G40 G01 X-5.295 Y-1.232 

G40 G01 X0. Y-5 

M02 


É Á 加 工 
O2063 

H001=246 

H002=166 

H003=146 

H004=136 

G90 G92 X0 Y37 

S501 

G41 H001 

G90 G01 X0. Y45 


> 
因 
学 


G03 X0. Y-45. I0. J-45 
G03 X0. Y45. J45 
G40 G01 X0. Y44.5 
S502 

G42 H002 

G90 G01 X0. Y45 
G02 X0. Y-45. J-45 
G02 X0. Y45. J45 
G40 G01 X0. Y44.5 
S503 

G41 H003 

G90 G01 X0. Y45 
G03 X0. Y-45. J-45 
G03 X0. Y45. J45 
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程序 号 〈 外 轮廓 ) 
圆 弧 插 补 到 点 C-4.948, -0.622) 
取消 插 补 ， 直 线 插 补 到 点 (C-4.824, -1.106) 
调 入 加 工 条 件 《〈《 第 四 次 切割 ) 
左 补偿 
直线 插 补 到 点 C-4.948, —0.622) 
同 弧 插 补 到 点 〈0，-40) 
员 弧 插 人 补 到 点 (0，40) 
别 弧 插 补 到 点 CO, 0) 
取消 插 补 ， 直 线 插 补 到 点 (0，-0.5) 


暂停 
搭 子 切 断 ， 调 用 第 一 刀 加 工 条 件 
左 补偿 


直线 插 补 到 点 (CO, 0) 

圆 弧 插 补 到 点 〈-4.948，-0.622 ) 

圆 弧 插 补 到 点 C-5431, —0.2751) 

暂停 

取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈-5.295，-1.232) 
直线 插 补 到 点 00，-5)， 返 回 

程序 结束 


Fe] (WJ) 
给 H001 赋值 为 0.246 
给 H002 赋值 为 0.166 
给 H003 赋值 为 0.146 
给 H004 赋值 为 0.136 
绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《0，37) 
调 入 加 工 条 件 《〈 第 一 次 切割 ) 
左 补偿 
直线 插 补 到 点 CO, 45) 
别 弧 插 补 到 点 CO, -45) 
出 弧 插 补 到 点 CO, 45) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 CO, 44.5) 
调 入 加 工 条 件 (第 二 次 切割 ) 
右 补 偿 
直线 插 补 到 点 (0，45) 
同 弧 插 补 到 点 〈0，-45 ) 
册 弧 插 补 到 点 CO, 45) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 CO, 44.5) 
调 入 加 工 条 件 (第 三 次 切割 ) 
左 补偿 
直线 插 补 到 点 CO, 45) 
同 弧 插 补 到 点 〈0，-45 ) 
册 弧 插 补 到 点 CO, 45) 


敬 侍 绪 切 和 编程 100 凶 


(Ë) 

O2063 程序 号 〈 内 大圆 轮 廓 ) 
N0230 取消 补偿 ， 直 线 择 补 到 点 CO, 44.5) 
N0240 调 入 加 工 条 件 〈 第 四 次 切割 ) 
= The 
N0260 直线 插 补 到 点 (0，45) 
N0300 圆 弧 插 补 到 点 (0，45) 
N0310 圆 弧 插 补 到 点 (0.5，44.997) 
N0320 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (0.494，44.497) 
N0330 直线 插 补 到 点 (0，37) 
N0340 M02 程序 结束 


2.7 链 软 零件 线 切 割 
2.7.1 实例 描述 


链 轮 零件 如 图 2-13 所 示 ， 材 料 为 C12， 零 件 厚度 为 15mm， 要 求 采 用 数控 低速 走 丝 电 
火花 线 切割 机 床 加 工 。 


2.7.2 加 工分 析 


根据 图 2-13 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 , 零件 需要 加 工 外 轮 廊 , 穿 丝 点 设 定 在 (2, -95 )， 
起 点 为 2，-89.961)， 过 切 长 度 为 0.3mm， 脱 离 长 度 为 0.3mm， 搭 子 长 度 为 4mm, HE] 
2-14 所 示 。 用 直径 为 0.2mm 钢丝， 采用 二 次 切割 ， 即 割 一 修一 。 第 一 次 电极 丝 偏 移 量 为 
0.246mm， 第 二 次 为 0.166mm。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : \ 第 2 章 \2.7.dwg。 

















切削 并 向 
穿 丝 点 (2,-95) 


图 2-13 链 轮 零件 图 2-14 ” 线 切 割 路 径 图 


27.3 ”主要 知识 点 


主要 知识 点 包括 : 

1) 偏 移 量 计算 。 

2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 度 的 确定 。 
3) 切割 路 线 的 选取 。 
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N0010 
N0020 
N0030 
N0040 
N0050 
N0060 
N0070 
N0080 
N0090 
N0100 
N0110 
N0120 
N0130 
N0140 
N0150 
N0160 
N0170 
N0180 
N0190 
N0200 
N0210 
N0220 
N0230 
N0240 
N0250 
N0260 
N0270 
N0280 
N0290 
N0300 
N0310 
N0320 
N0330 
N0340 
N0350 
N0360 
N0370 
N0380 
N0390 
N0400 
N0410 
N0420 


O2071 
H001=246 
H002=166 
G90 G92 X2 Y—-95 
S501 
G42 H001 
G90 G01 X2. Y-89.961 
G01 X2.633 Y—89.961 
G03 X5.209 Y—88.343 I—0.088 J2.998 


G03 X10.871 Y-77.414 I—80.735 J48.761 


G03 X12.098 Y-71.259 I—13.415 J5.874 
G01 X12.062 Y-69.44 

G01 X10.127 Y-58.301 

G02 X12.42 Y-54.862 12.956 J0.513 
G03 X22.199 Y—51.684 I—12.42 J54.862 
G02 X26.076 Y-53.119 I1.184 J—2.757 
G01 X31.058 Y-63.268 

G01 X32.097 Y-64.761 

G03 X36.708 Y-69.019 12.01 J8.381 
G03 X47.713 Y-74.532 147.66 J81.389 
G03 X50.748 Y-74.328 11.343 J2.682 
G01 X55.008 Y-71.233 

G03 X56.141 Y-68.409 I—1.834 J2.375 


G03 X54.298 Y-56.239 1-93.977 J 一 8.007 
G03 X51.672 Y-50.538 I—14.306 J—3.133 


G01 X50.574 Y-49.089 
G01 X42.461 Y-41.214 
G02 X42.295 Y—37.084 [2.09 J2.153 


G03 X48.338 Y—28.766 I—42.295 J37.084 


G02 X52.318 Y—-27.647 12.579 J—1.534 
G01 X62.315 Y-32.93 

G01 X64.032 Y-33.527 

G03 X70.266 Y-34.261 14.791 J13.84 
G03 X82.409 Y—32.253 1-9.282 J93.859 
G03 X84.745 Y—30.304 I—0.489 J2.96 
G01 X86.372 Y—25.296 

G03 X85.629 Y—22.346 I—2.879 J0.843 


G03 X76.984 Y—13.583 I—71.323 J—61.715 


G03 X71.51 Y-10.514 I—9.732 J—10.944 
G01 X69.769 Y-9.987 

G01 X58.577 Y-8.385 

G02 X56.015 Y-5.141 10.425 J2.97 

G03 X56.015 Y5.141 I—56.015 J5.141 
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绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始 反 坐标 为 《2，-95) 


程序 号 (外 轮廓) 
给 H001 赋值 为 0.246 
给 H002 赋值 为 0.166 


调 入 加 工 条 件 《〈 第 一 次 切割 ) 


石 补 修 

直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
D B F U a 
DB F 2 a 
DB F U sa 
BLZR48 F #l] 
BLZR38 F #l] 
DB F] a 
D B F U a 
DB F U a 
BLZR48 F #l]| 5 
BLZR484 F #l| 
DB F U a 
DB F U a 
DB F U a 
BLZR48 F #l] 
DB F] a 
DB F U a 
DB F U a 
BLZR48 F #l] 
BLZR48 F #l] 4 
D B F U a 
D B F U sa 
DB F U) a 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
DB F U a 
DB F U a 
DB F U a 
BLZR384 F #l] 
DB F U a 
DB F a 
DB F U sa 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
DB F U a 
D B F U a 


(2, —89.961) 
(2.633, —89.961) 
(5.209, —88.343) 


(10.871, 
(12.098, 
( 12.062, 
(10.127, 
(12.42, 

(22.199, 
(26.076, 
(31.058, 
(32.097, 
(36.708, 
(47.713, 
(50.748, 
(55.008, 
(56.141, 
(54.298, 
(51.672, 
(50.574, 
(42.461, 
(42.295, 
(48.338, 
(52.318, 
(62.315, 
(64.032, 
(70.266, 
(82.409, 
(84.745, 
(86.372, 
(85.629, 
(76.984, 
(71.51, 

(69.769, 
(58.577, 
(56.015, 
(56.015, 


—77.414) 
—71.259) 
—69.44) 

—58.301) 


—54.862) 


—51.684) 
—53.119) 
—63.268) 
—64.761) 
—69.019) 
—74.532) 
—74.328) 
—71.233) 
—68.409) 
—56.239) 
—50.538) 
—49.089) 
—41.214) 
—37.084) 
—28.766) 
—27.647) 
—32.93) 

—33.527) 
—34.261) 
—32.253) 
—30.304) 
—25.296) 
—22.346) 
—13.583) 


—10.514) 


—9.987) 
—8.385) 
—5.141) 
5.141) 


数控 线 切割 编程 100 僻 


O2071 程序 号 〈 外 轮廓 ) 
N0430 圆 弧 插 补 到 点 (58.577，8.385) 
N0440 直线 插 补 到 点 (69.769，9.987) 
N0450 直线 插 补 到 点 (71.51，10.514) 
N0460 圆 弧 插 补 到 点 (76.984，13.583) 
N0470 圆 弧 插 补 到 点 (85.629，22.346) 
N0480 圆 弧 插 补 到 点 (86.372，25.296) 
N0490 直线 插 补 到 点 (84.745，30.304) 
N0500 圆 弧 插 补 到 点 (82.409，32.253) 
N0510 圆 弧 插 补 到 点 (70.266，34.261) 
N0520 圆 弧 插 补 到 点 (64.033，33.526) 
N0530 直线 插 补 到 点 (62.315，32.93) 
N0540 直线 插 补 到 点 (52.318，27.647) 
N0550 圆 弧 插 补 到 点 (48.338，28.766) 
N0560 圆 弧 插 补 到 点 (42.295，37.084) 
N0570 圆 弧 插 补 到 点 (42.461，41.214) 
N0580 直线 择 补 到 点 (50.574，49.089) 
N0590 直线 插 补 到 点 (51.673，50.538) 
N0600 圆 弧 插 补 到 点 〈54.298，56.239) 
N0610 圆 弧 插 补 到 点 〈56.141，68.409) 
N0620 圆 弧 插 补 到 点 (55.008，71.233) 
N0630 直线 插 补 到 点 (50.748，74.328) 
N0640 圆 弧 插 补 到 点 (47.713，74.532) 
N0650 圆 弧 插 补 到 点 (36.708，69.019) 
N0660 圆 弧 插 补 到 点 (32.097，64.761) 
N0670 直线 插 补 到 点 (31.058，63.268) 
N0680 直线 插 补 到 点 (26.076，53.119) 
N0690 圆 弧 插 补 到 点 (22.199，51.684) 
N0700 圆 弧 插 补 到 点 (12.42，54.862) 
N0710 圆 弧 插 补 到 点 (10.127，58.301) 
N0720 直线 插 补 到 点 C12.062, 69.44) 
N0730 直线 插 补 到 点 (12.099，71.259) 
N0740 圆 弧 插 补 到 点 (10.871，77.414) 
N0750 圆 弧 插 补 到 点 〈5.209，88.343 ) 
N0760 圆 弧 插 补 到 点 (2.633，89.961) 
N0770 直线 插 补 到 点 (-2.633，89.961) 
N0780 圆 弧 插 补 到 点 (-5.209，88.343) 
N0790 圆 弧 插 补 到 点 (-10.871，77.414) 
NO800 圆 弧 插 补 到 点 (-12.098，71.259) 
NO810 直线 插 补 到 点 (-12.062，69.44) 
N0820 直线 插 补 到 点 (-10.127，58.301) 
N0830 圆 弧 插 补 到 点 (-12.42，54.862) 
N0840 圆 弧 插 补 到 点 〈-22.199，51.684) 
N0850 圆 弧 插 补 到 点 (-26.076，53.119) 


e 148. 


N0860 
N0870 
N0880 
N0890 
N0900 
N0910 
N0920 
N0930 
N0940 
N0950 
N0960 
N0970 
N0980 
N0990 
N1000 
N1010 
N1020 
N1030 
N1040 
N1050 
N1060 
N1070 
N1080 
N1090 
N1100 
N11l10 
N1120 
N1130 
N1140 
N1150 
N1160 
N1170 
N1180 
N1190 
N1200 
N1210 
N1220 
N1230 
N1240 
N1250 
N1260 
N1270 
N1280 


G01 X— 
G01 X— 
G03 X— 


O2071 


31.058 Y63.268 
32.097 Y64.761 
36.708 Y69.019 I—12.01 J—8.381 


G03 X-47.713 Y74.532 I—47.66 J—81.389 


G03 X— 
G01 X— 
G03 X— 
G03 X— 
G03 X— 
G01 X— 


50.748 Y74.328 I—1.343 J—2.682 
55.008 Y71.233 

56.141 Y68.409 11.834 J—2.375 
54.298 Y56.239 193.977 J8.007 
51.672 Y50.538 114.306 J3.133 
50.574 Y49.089 

G01 X-42.461 Y41.214 

G02 X-42.295 Y37.084 I—2.09 J—2.153 


G03 X-48.338 Y28.766 142.295 J—37.084 


G02 X— 


52.318 Y27.647 I—2.579 J1.534 


G01 X-62.315 Y32.93 


G01 X-64.032 Y33.527 

G03 X—70.266 Y34.261 I—4.791 J—13.84 
G03 X—82.409 Y32.253 19.282 J—93.859 
G03 X-84.745 Y30.304 10.489 J—2.96 
G01 X—86.372 Y25.296 

G03 X—85.629 Y22.346 [2.879 J—0.843 
G03 X-76.984 Y13.583 171.323 J61.715 
G03 X-71.51 Y10.514 19.732 J10.944 


G01 X-69.769 Y9.987 


G01 X— 
G02 X— 
G03 X— 
G02 X— 


58.577 Y8.385 


56.015 Y5.141 I—0.425 J—2.97 
56.015 Y-5.141 I56.015 J—5.141 
58.577 Y-8.385 I—2.987 J—0.274 
G01 X-69.769 Y—9.987 

G01 X—-71.51 Y-10.514 


G03 X-76.984 Y-13.583 I4.259 J—14.012 
G03 X—85.629 Y—22.346 162.678 J—70.478 


G03 X—86.372 Y—25.296 12.136 J—2.107 
G01 X—84.745 Y—30.304 
G03 X—82.409 Y— 


32.253 12.825 J1.011 


G03 X—70.266 Y—34.261 121.425 J91.851 


G03 X—64.033 Y—33.526 I1.442 J14.574 
G01 X-62.315 Y—32.93 

52.318 Y—27.647 

G02 X-48.338 Y—28.766 [1.401 J—2.653 


G01 X— 


G03 X-42.295 Y—37.084 I48.338 J28.766 
G02 X-42.461 Y-41.214 I—2.256 J 一 1.977 


G01 X— 


50.574 Y-49.089 


e ]49 e 


第 2 章 “ 慢 走 丝 手工 编程 


直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
D B F U a 
DB F U sa 
D B F U a 
BLZR38 F #l]| 
DB F U sa 
DB F U) a 
D B F 2 a 
BLZR4844F #l] 
BLZR484 F #l] 5 
D B F 2] a 
D B F U a 
DB F] sa 
BLZR48 F #l]| 
BLZR48 F #l| 
DB F U a 
DB F U a 
DB F 2 sa 
BLZR48 F #l] 
D B F U a 
D B F U a 
D B F sa 
BLZR48 F #l] 
直线 插 补 到 点 
D B F 2 a 
DB F U a 
DB F a 
BLZR48 F #l| 5 
BLZR484F #l] 
D B F] a 
D B F U a 
DB F U a 
BLZR48 F #l] 
DB F a 
DB F U sa 
DB F U a 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
DB F] sa 
D B F a 
DB F U a 
BLZR48 F #l] 


EJE; C 2F36 58) 


(—31.058, 
(—32.097, 
(—36.708, 
(—47.713, 
(—50.748, 
(—55.008, 
(—56.141, 
(—54.298, 
(—51.672, 
(—50.574, 
(—42.461, 
(—42.295, 
(—48.338, 
(—52.318, 
(—62.315, 
(—64.032, 
(—70.266, 
(—82.409, 
(—84.745, 
(—86.372, 
(—85.629, 
(—76.984, 
Cl; 

(—69.769, 
(—58.577, 
(—56.015, 
(—56.015, 
(—58.577, 
(—69.769, 
(—71.51, 

(—76.984, 
(—85.629, 
(—86.372, 
(—84.745, 
(—82.409, 
(—70.266, 
(—64.033, 
(—62.315, 
(—52.318, 
(—48.338, 
(—42.295, 
(—42.461, 
(—50.574, 


63.268) 
64.761) 
69.019) 
74.532) 
74.328) 
71.233) 
68.409) 
56.239) 
50.538) 
49.089) 
41.214) 
37.084) 
28.766) 
27.647) 
32.93) 
33.527) 
34.261) 
32.253 
30.304) 
25.296) 
22.346) 
13.583) 
10.514) 
9.987) 
8.385) 
5.141) 
—5.141) 
—8.385) 
—9.987) 
—10.514) 
—13.583) 
—22.346) 
—25.296) 
—30.304) 
—32.253) 
—34.261) 
—33.526) 
—32.93) 
—27.647) 
—28.766) 
—37.084) 
—41.214) 
—49.089) 


数 榨 线 切 划 编程 100 旬 


O2071 程序 号 〈 外 轮廓 ) 
N1290 直线 择 补 到 点 (-51.673，-50.538) 
N1300 圆 弧 插 补 到 点 (-54.298，-56.239) 
N1310 圆 弧 插 补 到 点 (-56.141，-68.409) 
N1320 圆 弧 插 补 到 点 (-55.008，-71.233) 
N1330 直线 插 补 到 点 (-50.748，-74.328) 
N1340 圆 弧 插 补 到 点 (-47.713，-74.532) 
N1350 圆 弧 插 补 到 点 (-36.708，-69.019) 
N1360 圆 弧 插 补 到 点 (-32.097，-64.761) 
N1370 直线 插 补 到 点 (-31.058，-63.268) 
N1380 直线 插 补 到 点 (-26.076，-53.119) 
N1390 圆 弧 插 补 到 点 (-22.199，-51.684) 
N1400 圆 弧 插 补 到 点 (-12.42，-54.862) 
N1410 圆 弧 插 补 到 点 (-10.127，-58.301) 
N1420 直线 插 补 到 点 (-12.062，-69.44) 
N1430 直线 插 补 到 点 (-12.099，-71.259) 
N1450 圆 弧 插 补 到 点 (-10.871，-77.414) 
N1460 圆 弧 插 补 到 点 (-5.209，-88.343) 
N1470 圆 弧 插 补 到 点 (-2.633，-89.961) 
N1480 直线 择 补 到 点 (-2，-89.961) 
N1490 取消 插 补 ， 直 线 插 补 到 点 (-2，-90.461) 
N1500 调 入 加 工 条 件 〈 第 二 次 切割 ) 
an zm. 
N1520 直线 插 补 到 点 (-2，-89.961) 
N1530 直线 择 补 到 点 (-2.633，-89.961) 
N1540 圆 弧 插 补 到 点 (-5.209，-88.343) 
N1550 圆 弧 插 补 到 点 (-10.871，-77.414) 
N1560 圆 弧 插 补 到 点 (-12.099，-71.259) 
N1570 直线 插 补 到 点 (-12.062，-69.44) 
N1580 直线 插 补 到 点 (-10.127，-58.301) 
N1590 圆 弧 插 补 到 点 (-12.42，-54.862) 
N1600 圆 弧 插 补 到 点 (-22.199，-51.684) 
N1610 圆 弧 插 补 到 点 (-26.076，-53.119) 
N1620 直线 插 补 到 点 (-31.058，-63.268) 
N1630 直线 插 补 到 点 (-32.097，-64.761) 
N1640 圆 弧 插 补 到 点 (-36.708，-69.019) 
N1650 圆 弧 插 补 到 点 (-47.713，-74.532) 
N1660 圆 弧 插 补 到 点 (-50.748，-74.328) 
N1670 直线 插 补 到 点 (-55.008，-71.233) 
N1680 圆 弧 插 补 到 点 〈-56.141，-68.409) 
N1690 圆 弧 插 补 到 点 〈-54.298，-56.239) 
N1700 圆 弧 插 补 到 点 〈-51.673，-50.538 ) 
N1710 直线 择 补 到 点 (-50.574，-49.089) 
N1720 直线 插 补 到 点 (-42.461，-41.214) 
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第 2 章 “ 慢 走 丝 手工 编程 


O2071 程序 号 〈 外 轮廓 ) 
N1730 圆 弧 插 补 到 点 (-42.295，-37.084) 
N1740 圆 弧 插 补 到 点 (-48.338，-28.766) 
N1750 圆 弧 插 补 到 点 (-52.318，-27.647) 
N1760 直线 插 补 到 点 (-62.315，-32.93) 
N1770 直线 插 补 到 点 (-64.032，-33.527) 
N1780 圆 弧 插 补 到 点 (-70.266，-34.261) 
N1790 圆 弧 插 补 到 点 (-82.409，-32.253) 
N1800 圆 弧 插 补 到 点 (-84.745，-30.304) 
N1810 直线 插 补 到 点 (-86.372，-25.296) 
N1820 圆 弧 插 补 到 点 (-85.629，-22.346) 
N1830 圆 弧 插 补 到 点 (-76.984，-13.583) 
N1840 圆 弧 插 补 到 点 〈-71.51，-10.514) 
N1850 直线 择 补 到 点 (-69.769，-9.987) 
N1860 直线 插 补 到 点 〈-58.577，-8.385) 
N1870 圆 弧 插 补 到 点 (-56.015，-5.141) 
N1880 圆 弧 插 补 到 点 (-56.015，5.141) 
N1890 圆 弧 插 补 到 点 (-58.577，8.385) 
N1900 直线 插 补 到 点 (-69.769，9.987) 
N1910 直线 插 补 到 点 (-71.51，10.514) 
N1920 圆 弧 插 补 到 点 (-76.984，13.583) 
N1930 圆 弧 插 补 到 点 (-85.629，22.346) 
N1940 圆 弧 插 补 到 点 (-86.372，25.296) 
N1950 直线 插 补 到 点 (-84.745，30.304) 
N1960 圆 弧 插 补 到 点 (-82.409，32.253) 
N1970 圆 弧 插 补 到 点 (-70.266，34.261) 
N1980 圆 弧 插 补 到 点 (-64.032，33.527) 
N1990 直线 插 补 到 点 (-62.315，32.93) 
N2000 直线 插 补 到 点 (-52.318，27.647) 
N2010 圆 弧 插 补 到 点 (-48.338，28.766) 
N2020 圆 弧 插 补 到 点 (-42.295，37.084) 
N2030 圆 弧 插 补 到 点 (-42.461，41.214) 
N2040 直线 择 补 到 点 (-50.574，49.089) 
N2050 直线 择 补 到 点 (-51.673，50.538) 
N2060 圆 弧 插 补 到 点 〈-54.298，56.239) 
N2070 圆 弧 插 补 到 点 (-56.141，68.409) 
N2080 圆 弧 插 补 到 点 (-55.008，71.233) 
N2090 直线 插 补 到 点 (-50.748，74.328) 
N2100 圆 弧 插 补 到 点 (-47.713，74.532) 
N2110 圆 弧 插 补 到 点 (-36.708，69.019) 
N2120 圆 弧 插 补 到 点 (-32.097，64.761) 
N2130 直线 插 补 到 点 (-31.058，63.268) 
N2140 直线 插 补 到 点 (-26.076，53.119) 
N2150 圆 弧 插 补 到 点 (-22.199，51.684) 


el5le 


数控 线 切割 编程 100 僻 


N2160 
N2170 
N2180 
N2190 
N2200 
N2210 
N2220 
N2230 
N2240 
N2250 
N2260 
N2270 
N2280 
N2290 
N2300 
N2310 
N2320 
N2330 
N2340 
N2350 
N2360 
N2370 
N2380 
N2390 
N2400 
N2410 
N2420 
N2430 
N2440 
N2450 
N2460 
N2470 
N2480 
N2490 
N2500 
N2510 
N2520 
N2530 
N2540 
N2550 
N2560 
N2570 
N2580 
N2590 
N2600 


O2071 


GO2 X—12.42 Y54.862 122.199 J—51.684 
G03 X-10.127 Y58.301 1-0.663 J2.920 
G01 X—12.062 Y69.44 

G01 X-12.098 Y71.259 

G02 X-10.871 Y77.414 114.642 J0.281 


G02 X— 
G02 X— 


5.209 Y88.343 186.397 J—37.832 
2.633 Y89.961 12.664 J—1.38 


G01 X2.633 Y89.961 
G02 X5.209 Y 88.343 I—0.088 J—2.998 


G02 X10.871 Y77.414 1— 


G02 X12.099 Y71.259 I—13.415 J—5.876 
G01 X12.062 Y69.44 

G01 X10.127 Y58.301 

G03 X12.42 Y54.862 I2.956 J-0.513 
G02 X22.199 Y51.684 I—12.42 J—54.862 
G03 X26.076 Y53.119 I1.184 J2.757 
G01 X31.058 Y63.268 

G01 X32.097 Y64.761 

G02 X36.708 Y69.019 112.011 J—8.38 
G02 X47.713 Y74.532 147.66 J—81.389 
G02 X50.748 Y74.328 11.343 J—2.682 
G01 X55.008 Y71.233 

G02 X56.141 Y68.409 I—1.834 J—2.375 
G02 X54.298 Y56.239 I—93.977 J8.007 
G02 X51.673 Y50.538 I—14.307 J3.132 
G01 X50.574 Y49.089 

G01 X42.461 Y41.214 

G03 X42.295 Y37.084 12.09 J—2.153 
G02 X48.338 Y28.766 I—42.295 J—37.084 
G03 X52.318 Y27.647 12.579 J1.534 
G01 X62.315 Y32.93 

G01 X64.033 Y33.526 

G02 X70.266 Y34.261 l4.791 J—13.839 
G02 X82.409 Y32.253 I—9.282 J—93.859 
G02 X84.745 Y30.304 I—0.489 J—2.96 
G01 X86.372 Y25.296 

G02 X85.629 Y22.346 I—2.879 J—0.843 
G02 X76.984 Y13.583 I—71.323 J61.715 
G02 X71.51 Y10.514 I—9.733 J10.943 
G01 X69.769 Y9.987 

G01 X58.577 Y8.385 

G03 X56.015 Y5.141 I0.423 J—2.97 

G02 X56.015 Y-5.141 I—56.015 J—5.141 
G03 X58.577 Y-8.385 1I2.987 J—0.274 
G01 X69.769 Y-9.987 


80.735 J—48.761 


e 152. 


D B F a 
D B F U a 
BLZR48 F #l] 
BLZRJ8 F #l] 4 
DB F a 
A| 4F 3 Sa 
A| 4F 3 Sa 
BLZR48 F #l] 
DB F U sa 
i F #1] 54 
i F 21 54 
BLZR384F #l] 5: 
BLZR484F #l] 4 
DB F U a 
DB F U sa 
DB F a 
BLZR484 F #l] 
BLZR3 4 #l| 
D B F U a 
D B F U a 
DB F U a 
BLZR48 F #l] 
D B F] a 
A| 4F 3 Sa 
A| 4F 3 Sa 
BLZR484F #l] 
BLZR384F #l]| 
i F 21 4 
DB F a 
D B F U] a 
BLZR484F #l| 
BLZR48 F #l] 5 
D B F U a 
DB F U a 
DB F U a 
BLZR38 F #l] 
DB F a 
DB F U a 
DB F U sa 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
别 弧 插 促 到 扣 
别 弧 插 人 补 到 扣 
别 弧 插 促 到 扣 
直线 插 补 到 点 


程序 号 〈 外 轮廓 ) 
(—12.42, 54.862) 
(—10.127, 58.301) 
(—12.062, 69.44) 
(—12.099, 71.259) 
(—10.871, 77.414) 
(—5.209, 88.343) 
(—2.633, 89.961) 
(2.633, 89.09061) 

(5.209, 88.343) 

(10.871, 77.414) 
(12.098, 71.259) 


( 12.062, 
(10.127, 


69.44) 
58.301) 


(12.42, 54.862) 


(22.199, 
(26.076, 
(31.058, 
(32.097, 
(36.708, 
(47.713, 
(50.748, 
(55.008, 
(56.141, 


51.684) 
53.119) 
63.268) 
64.761) 
69.019) 
74.532) 
74.328) 
71.233) 
68.409) 


(—54.298, 56.239) 


(51.673, 
(50.574, 
(42.461, 
(42.295, 
(48.338, 
(52.318, 
(62.315, 
(64.033, 
(70.266, 
(82.409, 
(84.745, 
(86.372, 
(85.629, 
(76.984, 


50.538) 
49.089 ) 
41.214) 
37.084) 
28.766) 
27.647) 
32.939 

33.526) 
34.261) 
32.253) 
30.304 ) 
25.296) 
22.346) 
13.583) 


(71.51, 10.514) 


(69.769, 
(58.577, 
(56.015, 
(56.015, 
(58.577, 
(69.769, 


9.987) 
8.385) 
5.141) 
—5.141) 
—8.385) 
—9.987) 


第 2 章 “ 慢 走 丝 手工 编 程 


( 续 ) 

O2071 程序 号 〈 外 轮廓 ) 
N2610 直线 插 补 到 点 (71.51，-10.514) 
N2620 圆 弧 插 补 到 点 (76.984，-13.583) 
N2630 圆 弧 插 补 到 点 (85.629，-22.346) 
N2640 圆 弧 插 补 到 点 (86.372，-25.296) 
N2650 直线 插 补 到 点 (84.745，-30.304) 
N2660 圆 弧 插 补 到 点 (82.409，-32.253) 
N2670 圆 弧 插 补 到 点 (70.266，-34.261) 
N2680 圆 弧 插 补 到 点 (64.032，-33.527) 
N2690 直线 插 补 到 点 (62.315，-32.93) 
N2700 直线 插 补 到 点 (52.318，-27.647) 
N2710 圆 弧 插 补 到 点 (48.338，-28.766) 
N2720 圆 弧 插 补 到 点 (42.295，-37.084) 
N2730 司 弧 插 补 到 点 (42.461，-41.214) 
N2740 直线 插 补 到 点 (50.574，-49.089) 
N2750 直线 插 补 到 点 (51.672，-50.538) 
N2760 司 弧 插 补 到 点 (54.298，-56.239) 
N2770 司 弧 插 补 到 点 (56.141，-68.409) 
N2780 司 弧 插 补 到 点 (55.008，-71.233) 
N2790 直线 插 补 到 点 (50.748，-74.328) 
N2800 圆 弧 插 补 到 点 (47.713，-74.532) 
N2810 司 弧 插 补 到 点 〈36.708，-69.019) 
N2820 司 弧 插 补 到 点 〈32.097，-64.761) 
N2830 直线 插 补 到 点 (31.058，-63.268) 
N2840 直线 插 补 到 点 (26.076，-53.119) 
N2850 圆 弧 插 补 到 点 (22.199，-51.684) 
N2860 圆 弧 插 补 到 点 (12.42，-54.862) 
N2870 圆 弧 插 补 到 点 (10.127，-58.301) 
N2880 直线 插 补 到 点 (12.062，-69.44) 
N2890 直线 插 补 到 点 (12.099，-71.259) 
N2900 圆 弧 插 补 到 点 (10.871，-77.414) 
N2910 圆 弧 插 补 到 点 (5.209，-88.343) 
N2920 圆 弧 插 补 到 点 (2.633，-89.961) 
N2930 直线 插 补 到 点 (2，-89.961) 
N2940 取消 插 补 ， 直 线 插 补 到 点 (2，-90.461) 
N2950 M00 暂停 
N2960 搭 子 切断 ， 调 用 第 一 刀 加 工 条 件 
= “he 
N2980 直线 插 补 到 点 (2，-89.961) 
N2990 直线 插 补 到 点 (-1.633，-89.961) 
N3000 直线 插 补 到 点 (-2.133，-89.961)， 过 切 0.5mm 
N3010 M00 暂停 
N3020 G40 G01 X-2.133 Y-90.461 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 《〈-2.133，-90.461 ) 


N3030 G40 G01 X2. Y-95 直线 插 补 到 点 (2，-9$)， 返 回 
N3040 M02 程序 结束 


e153. 


数 榨 线 切 划 编程 100 合 
2.8 蜂窝 零件 线 切割 


2.8.1 ”实例 描述 








蜂 欠 零件 如 图 2-15 所 示 ， 材 料 为 C12， 和 零件 厚度 为 20mm， 要 求 采 用 数控 低速 走 丝 电 
火花 线 切 审 机 床 加 工 。 


2.8.2 加 工分 析 


根据 图 2-15 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 , 零件 需要 加 工 内 轮廓 和 外 轮 廊 ,采用 先 加 工 内 
轮廓 ， 再 加 工 外 轮 廊 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : \ 第 2 章 \2.8.dwg。 

1) 加 工 内 轮 廊 时 ， 穿 丝 点 设 定 在 (—46, —2.5); 加 工 外 轮廓 时 ， 穿 丝 点 设 定 在 (5，2.5 )， 
如 图 2-16 所 示 。 外 轮廓 加 工时 过 切 长 度 为 0.5mm， 脱 离 长 度 为 0.5mm。 

2) 用 直径 为 0.2mm 的 铜 丝 ， 采 用 四 次 切 定 ， 即 割 一 修 三 。 第 一 次 电极 丝 俩 移 量 为 
0.246mm， 第 二 次 为 0.166mm， 第 三 次 为 0.146mm， 第 四 次 为 0.136mm. 


















切割 方向 







切割 方向 
22 (6; 2.5) 


图 2-16 ” 线 切 割 路 径 图 


283 ”主要 知识 点 


主要 知识 点 : 

1) 偏 移 量 计算 。 

2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 上 度 的 确定 。 
3) 切割 路 线 的 选取 。 


2.8.4 ”参考 程序 与 注释 


1， 内 轮廓 加 工 
O2081 程序 号 〈 内 轮廓 ) 


N0050 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 〈-46，-2.5 ) 
N0060 调 入 加 工 条 件 第 一 次 切 制 ) 
SI 人 人 








N0080 
N0090 
N0100 
N0110 
N0120 
N0130 
N0140 
N0150 
N0160 
N0170 
N0180 
N0190 
N0200 
N0210 
N0220 
N0230 
N0240 
N0250 
N0260 
N0270 
N0280 
N0290 
N0300 
N0310 
N0320 
N0330 
N0340 
N0350 
N0360 
N0370 
N0380 
N0390 
N0400 
N0410 
N0420 
N0430 
N0440 
N0450 
N0460 
N0470 
N0480 
N0490 
N0500 


O2081 


G90 G01 X-46. Y47.5 


G01 X— 
G01 X— 
G03 X— 
G01 X— 
G01 X— 
G01 X— 
G03 X— 
G01 X— 


56. Y47.5 

56. Y36.23 

56. Y-—41.23 110. J—38.73 
56. Y—52.5 

36. Y-52.5 

36. Y-41.23 

36. Y36.23 I—10. J38.73 
36. Y47.5 


G01 X—-46. Y47.5 
G40 G01 X—46. Y47 


S502 


G42 H002 
G90 G01 X—46. Y47.5 


G01 X— 
G01 入 一 
G02 X— 
G01 X— 
G01 X— 
G01 X— 
G02 X— 
G01 X— 


36. Y47.5 

36. Y36.23 

36. Y-41.23 I-10. J 一 38.73 
36. Y-52.5 

56. Y—52.5 

56. Y-—41.23 

56. Y36.23 110. J38.73 

56. Y47.5 


G01 X—-46. Y47.5 
G40 G01 X—46. Y47 


S503 


G41 H003 
G90 G01 X-—-46. Y47.5 


G01 X— 
G01 X— 
G03 X— 
G01 X— 
G01 X— 
G01 X— 
G03 X— 
G01 X— 


56. Y47.5 

56. Y36.23 

56. Y-41.23 110. J—38.73 
56. Y—52.5 

36. Y-52.5 

36. Y-41.23 

36. Y36.23 I—10. J38.73 
36. Y47.5 


G01 X—-46. Y47.5 
G40 G01 X—46. Y47 
S504 

G42 H004 

G90 G01 X-—-46. Y47.5 


G01 X— 
G01 X— 
G02 X— 


36. Y47.5 
36. Y36.23 
36. Y-41.23 I-10. J 一 38.73 


e]55e 


第 2 种 


眶 走 丝 手 工 编程 纪 


程序 号 《〈 内 轮廓 ) 


直线 插 补 到 点 〈-46， 
直线 插 补 到 点 〈-56， 
直线 插 补 到 点 〈-56， 
圆 踊 插 补 到 点 〈-56， 
直线 插 补 到 点 〈-56， 
直线 插 补 到 点 〈-36， 
直线 插 补 到 点 〈-36， 
圆 踊 插 补 到 点 〈-36， 
直线 插 补 到 点 〈-36， 
直线 插 补 到 点 〈-46， 


47.5) 
47.5) 
36.23) 
—41.23) 
525) 
92.5) 
—41.23) 
36.23) 
47.5) 
47.5) 


取消 补偿 ， 和 直线 插 补 到 点 (-46，47) 


调 入 加 工 条 件 (第 二 


右 补 偿 

直线 插 补 到 点 〈-46， 
直线 插 补 到 点 〈-36， 
直线 插 补 到 点 〈-36， 
列 弧 插 补 到 点 (36， 
直线 插 补 到 点 (-36， 
直线 插 补 到 点 (-56， 
直线 插 补 到 点 (-56， 
别 弧 插 补 到 点 C-56, 
直线 插 补 到 点 〈-56， 
直线 插 补 到 点 〈-46， 


次 切割 ) 


47.5) 
47.5) 
36.23) 
—41.23) 
= 509) 
309) 
—41.23) 
36.23) 
47.5) 
47.5) 


取消 补偿 ， 和 直线 插 补 到 点 (-46，47) 
调 入 加 工 条 件 (第 三 次 切割 ) 


左 补 偿 

直线 插 补 到 点 C-46, 47.5) 
直线 插 补 到 点 (-56，47.5) 
直线 插 补 到 点 (-56，36.23) 
圆 弧 插 补 到 点 (-56，-41.23) 
直线 插 补 到 点 (-56，-52.5) 
直线 插 补 到 点 (-36，-52.5) 
直线 插 补 到 点 (-36，-41.23) 
辆 弧 插 补 到 点 (-36，36.23) 
直线 插 补 到 点 C-36, 47.5) 


直线 插 补 到 点 C-46, 47.5) 

取消 补偿 ， 和 直线 插 补 到 点 (-46，47) 
调 入 加 工 条 件 〈 第 四 次 切割 ) 

右 补偿 


直线 插 补 到 点 〈-46， 
直线 插 补 到 点 〈-36， 
直线 插 补 到 点 〈-36， 
圆 踊 插 补 到 点 〈-36， 


47.5) 
Y47.5) 
36.23) 
—41.23) 


数 榨 线 切 割 编程 100 何 


O2081 
N0600 M02 
2. #F # £ #ə Tx. 


O2082 
N0010 H001=246 
N0020 H002=166 
N0030 H003=146 
N0040 H004=136 
N0050 G90 G92 X5.Y2.5 
N0060 S501 
N0070 G42 H001 
N0080 G90 G01 X0. Y2.5 
N0090 G01 X0. Y57.5 
N0100 G01 X—220. Y57.5 
N0110 G01 X—220. Y47.5 
N0120 G01 X—-201. Y47.5 
N0130 G01 X—201. Y12.5 
N0140 G01 X—220. Y12.5 
N0150 G01 X—220. Y0.5 
N0160 G01 X—205. Y0.5 
N0170 G01 X—205. Y—-9.5 
N0180 G01 X—201. Y—-9.5 
N0190 G01 X—201. Y—39.5 
N0200 G01 X—205. Y—39.5 
N0210 GO1 X—205. Y-49.5 
N0220 GO1 X—220. Y-49.5 
N0230 GO1 X—220. Y—-57.5 
N0240 G01 X-148. Y—57.5 
N0250 G01 X-148. Y-49.5 
N0260 G01 X-177. Y-49.5 
N0270 G01 X-177. Y—39.5 
N0280 G01 X-196. Y—39.5 
N0290 G01 X-196. Y—-9.5 
N0300 G01 X-176. Y-9.5 
N0310 G01 X-176. Y-4.5 


e ]5ó e 


BLZR48 F #l] 
BLZR48 F #l]| 4 
BLZR38 F #l] 
D B F] sa 
BLZR384 F #l] 5 
BLZR38 F #l] 
直线 插 补 到 点 


程序 号 〈 内 轮廓 ) 
96 二 29) 
(56% 25) 
(—56, -41.23) 
(—56, 36.23) 
(—56, 47.5) 
(—46, 47.5) 
(—45.5, 47.5) 


取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (-45.5，Y47) 


直线 插 补 到 扣 
程序 结束 


(-46，-2.$)， 返 回 出 发 点 


程序 号 《外 轮廓 ) 


给 H001 赋值 为 0.246 

给 H002 赋值 为 0.166 

给 H003 赋值 为 0.146 

给 H004 赋值 为 0.136 

绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《5，2.5) 
调 入 加 工 条 件 《〈 第 一 次 切割 ) 


右 补 偿 

直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 后 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 


NU 2:52 

(0, 57.5.) 
(=220, 57.5) 
(—220, 47.5) 
(=201, 47.5) 
(=201,. 12.35) 
(=220, 1235) 
(—220,. 0.5) 
(=203 0.5) 
(205: =9:52 
C=201; 9.5) 
(201; 39:52 
C 205 £ 30.52 
(—205, —49.5) 
(—220, —49.5) 
(220, 57.52 
(—148, —57.5) 
(—148, —49.5) 
(—177, —49.5) 
G= 77 395) 
G 196, =39.5) 
G 96; 90:55 
e= 196; 20:55 
(—176, —4.5) 


N0320 
N0330 
N0340 
N0350 
N0360 
N0370 
N0380 
N0390 
N0400 
N0410 
N0420 
N0430 
N0440 
N0450 
N0460 
N0470 
N0480 
N0490 
N0500 
N0510 
N0520 
N0530 
N0540 
N0550 
N0560 
N0570 
N0580 
N0590 
N0600 
N0610 
N0620 
N0630 
N0640 
N0650 
N0660 
N0670 
N0680 
N0690 
N0700 
N0710 
N0720 
N0730 
N0740 
N0750 
N0760 


O2082 
G01 X-196. Y-4.5 
G01 X-196. Y47.5 
G01 X-181. Y47.5 
G01 X-181. Y34.5 
G01 X-176. Y34.5 
G01 X-176. Y47.5 
G01 X-131. Y47.5 
G01 X-131. Y37.5 
G01 X-126. Y37.5 
G01 X-126. Y47.5 
G01 X-113. Y47.5 
G01 X-113. Y37.5 
G01 X-106. Y37.5 
G01 X-106. Y18.5 
G01 X-96. Y18.5 
G01 X-96. Y-21.5 
G01 X-106. Y-21.5 
G01 X-106. Y-49.5 
G01 X-113. Y-49.5 
G01 X-113. Y—57.5 
G01 X0. Y-57.5 


G01 X0. Y-2.5 


G40 G01 X0.5 Y-2.5 


S502 
G41 H002 


G90 G41 G01 X0. Y— 
G01 X0. Y-57.5 
G01 X-113. Y-57.5 
G01 X-113. Y-49.5 
G01 X-106. Y-49.5 
G01 X-106. Y-21.5 
G01 X-96. Y-21.5 
G01 X-96.Y18.5 
G01 X-106. Y18.5 
G01 X-106. Y37.5 
G01 X-113. Y37.5 
G01 X-113. Y47.5 
G01 X-126. Y47.5 
G01 X-126. Y37.5 
G01 X-131. Y37.5 
G01 X-131. Y47.5 
G01 X-176. Y47.5 
G01 X-176. Y34.5 
G01 X-181. Y34.5 
G01 X-181. Y47.5 


2.5 


e]57 e 


第 2 章 


直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 


慢 走 丝 手 工 编程 


程序 号 〈 外 轮廓 ) 
(—196, -4.5) 
(—196, 47.5) 
(—181, 47.5) 
(—181, 34.5) 
(—176, 34.5) 
(—176, 47.5) 
(—131, 47.5) 
(—131, 37.5) 
(—126, 37.5) 
(—126, 47.5) 
(—113, 47.5) 
(—113, 37.5) 
(—106, 37.5) 
(—106, 18.5) 
(—96, 18.5) 
(—96, -21.5) 
(—106, -21.5) 
(—106, -49.5) 
(—113, —49.5) 
(—113, —57.5) 
(QO =57.55 
(Oz 2255) 


取消 插 补 ， 直 线 择 补 到 点 〈0.5，-2.5 ) 
调 入 加 工 条 件 〈 第 二 次 切割 ) 


左 补 偿 

直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 


(Oy 225) 

(0, —57.5) 
(—113, —57.5) 
(—113, —49.5) 
(—106, -49.5) 
(—106, -21.5) 
(—96, -—21.5) 
(—96, 18.5) 
(—106, 18.5) 
(—106, 37.5) 
(—113, 37.5) 
(—113, 47.5) 
(—126, 47.5) 
(—126, 37.5) 
(—131, 37.5) 
(—131, 47.5) 
(—176, 47.5) 
(—176, 34.5) 
(—181, 34.5) 
(—181, 47.5) 


数 榨 线 切 种 编程 100 何 


s 程序 号 (外 轮廓 ) 
N0770 直线 插 补 到 点 C—196, 47.5) 
N0780 直线 插 补 到 点 (-196，-4.5) 
N0790 直线 插 补 到 点 (-176，-4.5) 
N0800 直线 插 补 到 点 〈-176，-9.5) 
N0810 直线 插 补 到 点 〈-196，-9.5) 
N0820 直线 插 补 到 点 -196，-39.5) 
N0830 直线 插 补 到 点 (-177，-39.5) 
N0840 直线 搬 补 到 点 -177，-49.5) 
s 直线 捅 补 到 点 C-148, -49.5) 
N0860 直线 插 补 到 点 -148，-57.5) 
N0870 直线 插 补 到 点 -220，-57.5) 
N0880 直线 插 补 到 点 -220，-49.5) 
N0890 直线 插 补 到 点 -205，-49.5) 
Se 直线 插 补 到 点 (-205，-39.5) 
N0910 直线 插 补 到 点 (-201，-39.5) 
N0920 直线 插 补 到 点 C—201, -9.5) 
N0930 直线 插 补 到 点 -205，-9.5) 
N0940 直线 插 补 到 点 (-205，0.5) 
N0950 直线 插 补 到 点 C—220, 0.5) 
N0960 直线 插 补 到 点 -220，12.5) 
N0970 直线 插 补 到 点 -201，12.5) 
N0980 直线 插 补 到 点 -201，47.5) 
N0990 直线 插 补 到 点 〈-220，47.5) 
N1000 直线 插 补 到 点 -220，57.5) 
N1010 直线 括 补 到 点 《0，57.5) 
N1020 直线 插 补 到 点 CO, 2.5) 
N1030 取消 插 补 ， 直 线 插 补 到 点 (0.5，2.5) 
N1040 调 入 加 工 条 件 〈 第 三 次 切割 ) 
No | oa 人 
N1060 直线 插 补 到 点 “0，2.5) 
N1070 直线 插 补 到 点 0，357.5) 
N1080 直线 插 补 到 点 -220，57.5) 
N1090 直线 插 补 到 点 -220，47.5) 
N1100 直线 插 补 到 点 (-201，47.5) 
N1110 直线 插 补 到 点 C—201, 12.5) 
N1120 直线 插 补 到 点 (-220，12.5) 
N1130 直线 插 补 到 点 C—220, 0.5) 
N1140 直线 插 补 到 点 (-205，0.5) 
N1150 直线 插 补 到 点 〈-205，-9.5) 
N1160 直线 插 补 到 点 〈-201，-9.5) 
N1170 直线 插 补 到 点 -201，-39.5) 
N1180 G01 X-205.Y-39.5 直线 插 补 到 点 〈-205，-39.5 ) 
N1190 GO1 X—-205. Y-49.5 直线 插 补 到 点 C-205, -49.5) 


N1200 G01 X-220. Y—49.5 直线 插 补 到 点 (—220, -49.5) 
N1210 G01 X-220. Y—57.5 直线 插 补 到 点 〈-220，-S7.5 ) 
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N1590 GO1 X-113. Y-49.5 直线 插 补 到 点 C-113, -49.5) 
N1600 GO1 X-106. Y-49.5 直线 插 补 到 点 C-106, -49.5) 
N1610 GO1 X-106. Y—-21.5 直线 插 补 到 点 C-106, -21.5) 
N1620 GO1 X-96. Y-21.5 直线 插 补 到 点 (C-96, —21.5) 
N1630 G01 X-96. Y18.5 直线 插 补 到 点 (-96，18.5) 

N1640 GO1 X-106. Y18.5 直线 搬 补 到 点 C-106, 18.5) 
N1650 G01 X-106. Y37.5 直线 插 补 到 点 〈-106，37.5 ) 
N1660 G01 X-113. Y37.5 直线 插 补 到 点 〈-113，37.5 ) 
N1670 G01 X-113. Y47.5 直线 插 补 到 点 (-113，47.5) 


人 程序 号 (外 轮廓 ) 

N1220 直线 插 补 到 点 (~148，-57.5) 
N1230 直线 插 补 到 点 (148，-49.5) 
N1240 直线 插 补 到 点 (C—177, —49.5) 
N1250 直线 插 补 到 点 〈-177，-39.5) 
N1260 直线 插 补 到 点 〈-196，-39.5) 
N1270 直线 插 补 到 点 〈-196，-9.5) 
N1280 直线 插 补 到 点 (-176，-9.5) 
N1290 直线 插 补 到 点 (176，-4.5) 
N1300 直线 插 补 到 点 (196，-4.5) 
N1310 直线 插 补 到 点 “〈-196，47.5 
N1320 直线 持 补 到 点 (-181，47.5) 
N1330 直线 插 补 到 点 (181，34.5) 
N1340 直线 插 补 到 点 (-176，34.5) 
N1350 直线 插 补 到 点 C-176, 47.5) 
N1360 直线 插 补 到 点 (~131，47.5) 
N1370 直线 插 补 到 点 (~131，37.5) 
N1380 直线 插 补 到 点 -126，37.5 
N1390 直线 插 补 到 点 -126，47.5 ) 
N1400 直线 插 补 到 点 〈-113，47.5) 
N1410 直线 插 补 到 点 〈-113，37.5) 
N1420 直线 插 补 到 点 -106，37.5 ) 
N1430 直线 插 补 到 点 -106，18.5 ) 
N1450 直线 插 补 到 点 (-96，18.5) 
N1460 直线 插 补 到 点 (-96，-21.5) 
N1470 直线 插 补 到 点 (-106，-21.5) 
N1480 直线 择 补 到 点 (-106，-49.5) 
N1490 直线 插 补 到 点 (113，-49.5) 
N1500 吉 线 插 补 到 点 (-113，-57.5) 
N1510 直线 插 补 到 点 《0，-57.5 
N1520 直线 插 补 到 点 0，-2.5) 
N1530 取消 插 补 ， 直 线 插 补 到 点 (0.5，-2.5) 
N1540 调 入 加 工 条 件 〈 第 四 次 切割 ) 
N1550 人 
Nis RES (0, 2) 
N1570 直线 插 补 到 点 (0，-57.5) 
N1580 直线 插 补 到 点 (-113，-57.5) 

GX3.Y495 — 

GxX06Y495 — 

| GO1X-106.Y-15 | 

| XI 

GxXI6Y85 — 

GX-I06Y85 — 

| 

| 

GX3Y75 — 
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数 榨 线 切 种 编程 100 何 


O2082 程序 号 〈 外 轮廓 ) 
N1680 直线 插 补 到 点 C—126, 47.5) 
N1690 直线 插 补 到 点 (-126，37.5) 
N1700 直线 插 补 到 点 (-131，37.5) 
So 直线 插 补 到 点 CI3l, 47.5) 
和 直线 插 补 到 点 C176, 47.5) 
W 直线 插 补 到 点 CC176, 34.5) 
N1740 直线 插 补 到 点 (~181，34.5) 
N1750 直线 插 补 到 点 (-181，47.5) 
N1760 直线 持 补 到 点 (~196，47.5) 
N1770 直线 插 补 到 点 (-196，-4.5) 
N1780 直线 插 补 到 点 (-176，-4.5) 
N1790 直线 插 补 到 点 (176，-9.5) 
0 直线 插 补 到 点 (~196，-9.5) 
直线 插 补 到 点 (-196，-39.5) 
N1820 直线 插 补 到 点 (-177，-39.5) 
N1830 直线 插 补 到 点 (-177，-49.5) 
N1840 直线 插 补 到 点 (~148，-49.5) 
- 育 线 插 补 到 点 (-148，-57.5) 
N1860 直线 插 补 到 点 (-220，-57.5) 
N1870 直线 插 补 到 点 (~220，-49.5) 
N1880 直线 插 补 到 点 (-205，-49.5) 
0 直线 插 补 到 点 (-205，-39.5) 
N1900 直线 插 补 到 点 (-201，-39.5) 
N1910 直线 插 补 到 点 (-201，-9.5) 
N1930 GO1 X-205. Y0.5 直线 插 补 到 友 (-205，0.5) 
N1940 直线 插 补 到 点 (-220，0.5) 
N1950 直线 插 补 到 点 C—220, 12.5) 
N1960 直线 插 补 到 点 C—201, 12.5) 
N1970 直线 插 补 到 点 (-201，47.5) 
N1980 直线 插 补 到 点 (-220，47.5) 
N1990 直线 插 补 到 点 (~220，57.5) 
N2000 直线 插 补 到 点 《0，57.5) 
N2010 直线 插 补 到 点 (0，2.5) 
N2020 取消 插 补 ， 直 线 插 补 到 点 (0.5，2.5) 
N2030 M00 暂停 
N2040 措 子 切断 ， 调 用 第 一 刀 加 工 条 件 
N2050 左 补偿 
CICCIETEZITETEIOEE 
N2070 图 弧 插 补 到 点 《0，-2.5) 
00 TTE: 
N2090 M00 暂停 
N2100 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (0.5，-3) 
N2110 直线 插 补 到 点 (5，2.5)， 返 回 
N2120 M02 程序 结束 
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2.9 _ 环 口 零件 线 切割 


2.9.1 “实例 描述 


环 口 零件 如 图 2-17 所 示 ， 材 料 为 C12， 和 零件 厚度 为 20mm， 要 求 采 用 数控 低速 走 丝 电 
火花 线 切割 机 床 加 工 。 


2.9.2 加 工分 析 


根据 图 2-17 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 , 零件 需要 加 工 内 轮廓 和 外 轮廓 , 采用 先 加 工 内 
轮廓 ， 再 加 工 外 轮廓 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 :\ 第 2 章 \2.9.dwg。 

1) 加 工 内 轮廓 时 ， 罕 丝 氮 设 定 在 〈0,， 0); 加 工 外 轮廓 时 ， 穿 经 点 设 定 在 (-85, -2.5)， 
如 图 2-18 所 示 。 加工 外 轮廓 时 , 过 切 长 度 为 0.3mm, 脱离 长 度 为 0.5Smm, 搭 子 宽 度 为 5mm. 

2) 用 直径 为 0.2mm 的 钢丝， 采用 四 次 切割 ， 即 割 一 修 三 。 第 一 次 电极 丝 俩 移 量 为 
0.246mm， 和 第 二 次 为 0.166mm， 第 三 次 为 0.146mm， 和 第 四 次 为 0.136mm 。 














图 2-17 环 口 零 件 图 2-18 ” 线 切 割 路 和 任 图 


203 ”主要 知识 点 


主要 知识 反 为 : 

1) 仿 移 量 计算 。 

2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 度 的 确定 。 
3) 切割 路 线 的 选取 。 








204 参考 程序 与 注释 


1. rh 3 £ #ə "T. 
O2091 程序 号 《内 小 圆 孔 ) 


N0010 给 H001 赋值 为 0.246 
N0020 给 H002 赋值 为 0.166 
N0030 给 H003 赋值 为 0.146 
N0040 给 H004 赋值 为 0.136 


N0050 G90 G92 X0 Y0 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《0，0) 


数控 线 切割 编程 100 僻 


( 续 ) 
O2091 程序 写 〈 内 小 圆 孔 ) 
N0060 调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 
SI 全 
N0080 直线 插 补 到 点 CO, 20) 
N0090 圆 弧 插 补 到 点 (0，-20) 
N0100 圆 弧 插 补 到 点 (0，20) 
NO110 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 0，19.5) 
N0120 调 入 加 工 条 件 〈 第 二 次 切割 ) 
wor re 
N0140 直线 插 补 到 点 CO, 20) 
N0150 圆 弧 插 补 到 点 (0，-20) 
N0160 圆 弧 插 补 到 点 CO, 20) 
N0170 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (0，19.5) 
N0180 调 入 加 工 条 件 (第 三 次 切割 》 
N0190 r. 
N0200 直线 插 补 到 点 CO, 20) 
N0210 司 弧 插 补 到 点 (0，-20) 
N0220 司 弧 插 补 到 点 Co, 20) 
N0230 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (0，19.5) 
N0240 调 入 加 工 条 件 〈 第 四 次 切割 ) 
N0250 e 
N0260 直线 插 补 到 点 (0，20) 
N0270 圆 弧 插 补 到 点 (0，-20) 
N0280 圆 弧 插 补 到 点 (0，20) 
N0290 圆 弧 择 补 到 点 (0.5，19.994) 
N0300 直线 插 补 到 点 (0.487，19.494) 
N0310 直线 插 补 到 点 0，0)， 返 回 出 发 点 
N0320 M02 程序 结束 
2. 外 轮廓 加 工 
O2092 程序 号 〈 外 轮廓 ) 
N0010 H001=246 给 H001 赋值 为 0.246 
N0020 H002=166 给 H002 赋值 为 0.166 
N0030 H003=146 给 H003 赋值 为 0.146 
N0040 H004=136 给 H004 赋值 为 0.136 
N0050 G90 G92 X-85 Y-2.5 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 -85，-2.5) 


N0060 S501 调 入 加 工 条 件 《〈 第 一 次 切割 ) 
N0070 G42 H001 右 补偿 

N0080 G90 G01 X-80. Y-2.5 直线 插 补 到 点 〈-80，-2.5) 
N0090 G01 X-80. Y-12.5 直线 插 补 到 点 〈-80，-12.5 ) 
N0100 G01 X-58.683 Y-12.5 直线 插 补 到 点 〈-58.683，-12.5) 
N0110 G03 X0. Y-60. 158.683 J12.5 别 弧 插 补 到 点 (0, -60) 

N0120 GO1 X95. Y-60 直线 插 补 到 点 C95, -60) 
N0130 GO1 X95. Y-40 直线 插 补 到 点 (95, -—40) 
N0140 GO1 X80. Y-40 直线 插 补 到 点 〈80，-40) 


e 102。 


N0150 
N0160 
N0170 
N0180 
N0190 
N0200 
N0210 
N0220 
N0230 
N0240 
N0250 
N0260 
N0270 
N0280 
N0290 
N0300 
N0310 
N0320 
N0330 
N0340 
N0350 
N0360 
N0370 
N0380 
N0390 
N0400 
N0410 
N0420 
N0430 
N0440 
N0450 
N0460 
N0470 
N0480 
N0490 
N0500 
N0510 
N0520 
N0530 
N0540 
N0550 
N0560 
N0570 


O2092 
G01 X80. Y-45 
G01 X0. Y-45 
G02 X-43.229 Y-12.5 J45 
G01 X—-27.272 Y-12.5 


G03 X12.022 Y—-27.486 I27.272 J12.5 


G01 X52. Y-10 

G01 X60. Y-10 

G01 X60. Y10 

G01 X52. Y10 

G01 X12.022 Y27.486 


G03 X—-27.272 Y12.5 I—12.022 J—27.486 


G01 X-43.229 Y12.5 

G02 X0. Y45. 143.229 J 一 12.5 
G01 X80. Y45 

G01 X80. Y40 

G01 X95. Y40 

G01 X95. Y60 

G01 X0. Y60 

G03 X—-58.683 Y12.5 J-60 
G01 X—80. Y12.5 

G01 X—80. Y2.5 

G40 G01 X-—-80.5 Y2.5 
S502 

G41 H002 

G90 G01 X—80. Y2.5 

G01 X—80. Y12.5 

G01 X-58.683 Y12.5 

G02 X0. Y60. I58.683 J—12.5 
G01 X95. Y60 

G01 X95. Y40 

G01 X80. Y40 

G01 X80. Y45 

G01 X0. Y45 

G03 X-43.229 Y 12.5 J-45 
G01 X-27.272 Y12.5 


G02 X12.022 Y27.486 I27.272 J—12.5 


G01 X52. Y10 

G01 X60. Y10 

G01 X60. Y-10 

G01 X52. Y-10 

G01 X12.022 Y—-27.486 


G02 X-27.272 Y-12.5 I—12.022 J27.486 


G01 X-43.229 Y-12.5 
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直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
DB F U] a 
BLZR384F #l] 
DB F) a 
BLZRJ8 F #l] 
直线 插 补 到 点 
BLZR48 F #l] 
BLZR384F #l] 5 
BLZR38 F #l] 
DB F 2 a 
BLZRJ84F #l| 4 
D B F U] sa 
BLZR38 F #l] 5 
BLZR38 F #l] 
BLZR38 F #l]| 5 
BLZR48 F #l] 5 
BLZR48 F #l] 
DB F U a 
BLZR38 F #l] 
BLZR48 F #l]| 


( 续 ) 
程序 号 〈 外 轮廓 ) 
(80, 45) 
(0, -45) 


C=43.2295 —]2:5) 
(—27.272, —12.5) 
(12.022, —27.486) 
(52, -—-10) 

(60, -10) 

(60, 10) 

(52, 10) 
(12.022, 27.486) 
(—27.272, 12.5) 
(—43.229, 12.5) 
(0, 45) 

(80, 45) 

(80, 40) 

(95, 40) 

(95, 60) 

(0, 60) 
(—58.683, 12.5) 
(—8O, 12.5) 
(—80, 2.5) 


取消 插 补 ， 直 线 插 补 到 点 (-80.5，2.5) 
调 入 加 工 条 件 ( 第 二 次 切割 ) 


左 补 偿 

直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
DB F U a 
直线 插 补 到 点 
BLZR48 F #l] 
BLZR38 F #l] 
BLZR48 F #l| 5 
BLZR48 F #l]| 
DB F) a 
直线 插 补 到 点 
别 弧 插 促 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
DB F U a 
BLZR484F #l] 


(—80, 2.5) 
(—80, 12.5) 
(—58.683, 12.5) 
(0, 60) 

(95, 60) 

(95, 40) 

(80, 40) 

(80, 45) 

(0, 45) 
(—43.229, 12.5) 
(—27.272, 12.5) 
(12.022, 27.486) 
(52, 10) 

(60, 10) 

(60, -10) 

(52, -10.) 
(12.022, —27.486) 
(—27.272, -—12.5) 
(=43:229; 12.5) 


数控 线 切 审 编 程 100 僻 


N0580 
N0590 
N0600 
N0610 
N0620 
N0630 
N0640 
N0650 
N0660 
N0670 
N0680 
N0690 
N0700 
N0710 
N0720 
N0730 
N0740 
N0750 
N0760 
N0770 
N0780 
N0790 
N0800 
N0810 
N0820 
N0830 
N0840 
N0850 
N0860 
N0870 
N0880 
N0890 
N0900 
N0910 
N0920 
N0930 
N0940 
N0950 
N0960 
N0970 
N0980 
N0990 
N1000 
N1010 
N1020 


O2092 
G03 X0. Y-45. 143.229 J12.5 
G01 X80. Y-45 
G01 X80. Y-40 
G01 X95. Y-40 
G01 X95. Y-60 
G01 X0. Y-60 
G02 X—58.683 Y—12.5 J60 
G01 X—80. Y-12.5 
G01 X-—-80. Y-2.5 
G40 G01 X—-80.5 Y-2.5 
S503 
G42 H003 
G90 G01 X—80. Y—-2.5 
G01 X-80. Y-12.5 
G01 X-58.683 Y—-12.5 
G03 X0. Y-60. I58.683 J12.5 
G01 X95. Y-60 
G01 X95. Y-40 
G01 X80. Y—40 
G01 X80. Y-45 
G01 X0. Y-45 
G02 X-43.229 Y-12.5 J45 
G01 X-27.272 Y-12.5 


G03 X12.022 Y—-—27.486 I27.272 J12.5 


G01 X52. Y-10 

G01 X60. Y-10 

G01 X60. Y10 

G01 X52. Y10 

G01 X12.022 Y27.486 


G03 X—-27.272 Y12.5 I—12.022 J—27.486 


G01 X-43.229 Y12.5 

G02 X0. Y45. 143.229 J—12.5 
G01 X80. Y45 

G01 X80. Y40 

G01 X95. Y40 

G01 X95. Y60 

G01 X0. Y60 

G03 X-58.683 Y12.5 J-60 
G01 X—80. Y12.5 

G01 X—80. Y2.5 

G40 G01 X-—80.5 Y2.5 
S504 

G41 H004 

G90 G01X-80.Y2.5 

G01 X—80. Y12.5 


e 104。 


DB F] sa 
BLZR48 F #l] 
BLZRJ8 F #l] 
BLZR484F #l] 4 
BLZR48 F #l] 4 
BLZR484F #l] 
DB F U a 
BLZR38 F #l] 
BLZR48 F #l] 


( 续 ) 

程序 号 〈 外 轮廓 ) 
(0, -45) 

(80, -45) 

(80, -40) 

(95, -40) 

(95, -60) 

(0, -60) 
(—58.683, —12.5) 
(=807 125) 
(=80, =2.5) 


取消 插 补 ， 直 线 插 补 到 点 (-80.5，-2.5) 
调 入 加 工 条 件 〈 第 三 次 切割 ) 


石 补 修 

直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
DB F U a 
BLZR38 F #l] 
BLZR48 F #l]| 
BLZR48 F #l] 
BLZR38 F #l] 
BLZR48 F #l] 5 
DB F U a 
BLZR48 4 #l] 
D B F U a 
BLZR4 F #l] 
BLZR38 F #l] 5: 
BLZR48 F #l]| 
BLZR48 F #l] 
BLZR384 F #l| 
D B F U a 
BLZR48 F #l| 5 
D B F a 
BLZR38 F #l] 5 
BLZR38 F #l] 
BLZR48 F #l] 
BLZR38 F #l] 
直线 插 补 到 点 
DB F U a 
BLZRJ8 F #l]| 
BLZR38 F #l]| 


(80,222 25) 
(“80» = 125) 
(—58.683, —12.5) 
(0, —60) 

(95, —60) 

(95, —40) 

(80, —40) 

(80, —45) 

(0, —45) 


4=43.229) 三 12.5) 
(—27.272, -—12.5) 
(12.022, —27.486) 
(52, -—10) 

(60, -10) 

(60, 10) 

(52, 10) 
(12.022, 27.486) 
(—27.272; 12.5) 
(—43.229, 12.5) 
(0, 45) 

(80, 45) 

(80, 40) 

(95, 40) 

(95, 60) 

(0, 60) 
(—58.683, 12.5) 
(280, 2:52) 

Ce 60. 2.5) 


取消 插 补 ， 直 线 揪 补 到 点 〈-80.35，2.5 ) 
调 入 加 工 条 件 (第 四 次 切割 ) 


左 补偿 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 


(=808 2:52 
(—80, 12.5) 


O2092 
N1360 M00 
N1390 M02 


2.10 G 形 板 零件 线 切割 


2.10.1 ”实例 描述 


G 形 板 零件 如 图 2-19 所 示 ， 材 料 为 C12， 和 零件 厚度 为 10mm， 要 求 采 用 数控 低速 走 丝 





电 火 化 线 切 割 机 床 加 工 。 


e 100。 


第 2 章 “ 慢 走 丝 手工 编 程 


直线 插 补 到 点 
D B F U a 
BLZR48 F #l] 5 
直线 插 补 到 点 
BLZR48 F #l] 
BLZR48 F #l] 
直线 插 补 到 点 
听 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
DB F U] a 
BLZR484F #l| 4 
BLZR484F #l] 
BLZR48 F #l| 
BLZR48 F #l]| 
BLZR38 F #l| 5 
D B F U] a 
直线 插 补 到 点 
i F 21] 54 
BLZR484F #l] 
BLZR48 F #l] S: 
BLZR384 F #l] 
BLZR48 F #l] 
BLZR3 F #l]| 
i F 21] 54 
BLZR484F #l| 
BLZR38 F #l] 


( 续 ) 
程序 号 〈 外 轮廓 ) 
(—58.683, 12.5) 
(0, 60) 
(95, 60) 
(95, 40) 
(80, 40) 
(80, 45) 
(0, 45) 
(—43.229, 12.5) 
(97072.1295) 
(12.022, 27.486) 
(52, 10) 
(60, 10) 
(60, -10) 
(52, -10) 
(12.022，-27.486 ) 
(07132 so 5) 
G243.220y 105) 
(0, -45) 
(80, -45) 
(80, -40) 
(95, —40) 
(95, —60) 
(0, -60) 
(—58.683, —12.5) 
(80,125) 
(=807 =2.5) 


取消 插 补 ， 直 线 插 补 到 点 (-80.5，-2.5) 


暂停 


搭 子 切断 ， 调 用 第 一 思 加 工 条 件 

左 补偿 

直线 搬 补 到 点 〈-80，-2.5) 

辆 弧 插 补 到 点 (-80，2.5) 
Di F 25 C-80, 3) 

暂停 

取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (-80.5，3) 
直线 插 补 到 点 〈-8$，-2.5)， 返 回 
程序 结束 


数控 线 切 天 编程 100 便 


2.10.2 ”加 工分 析 


根据 图 2-19 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 ， 零 件 需 要 加 工 外 轮 廊 。 加 工 外 轮廓 时 ， 罕 丝 点 设 
定 在 (5，19)， 起 点 为 《0，19)， 过 切 长 度 为 0.3mm， 脱 离 长 度 为 0.3Smm， 搭 子 宽度 为 Smm， 
如 图 2-20 所 示 。 用 直径 为 0.2mm 的 钢丝 ， 采 用 二 次 切割 ， 即 割 一 修一 。 第 一 次 电极 丝 偶 移 量 
为 0.246mm， 第 二 次 为 0.166mm。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光 答 :\ 第 2 章 \2.10.dwg。 


R60 
. R110 y/ 
yy A 2 w ç 一 l. 


<ç © Ë J — 切割 方向 
— 中 穿 丝 点 (5,19) 





















210 
230.0 
图 2-19 G 形 板 零件 图 2-20 ” 线 切 割 路 径 图 
2.103 ”主要 知识 点 
主要 知识 点 为 : 
1) 偏 移 量 计算 。 
2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 度 的 确定 。 
3) 切割 路 线 的 选取 。 
2.10.4 ”参考 程序 与 注释 
O2101 程序 号 (外 轮 序 ) 
N0050 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《5，19) 
N0060 调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 
N0070 e 
N0080 直线 插 补 到 点 (O, 19) 
N0090 直线 插 补 到 点 CO, 38.75) 
N0100 LAKI: C—525, 58.75) 
NOlI0 疝 红 插 补 到 点 70，49.173 
N0120 一 弧 择 补 到 点 (72.654，28.75) 
N0140 圆 弧 插 补 到 点 〈-148.5，43.75 ) 
NO150 NIKKI: 《80，66.25) 
N0160 直线 插 补 到 点 (-70，93.75) 
N0170 LIWRA C—169, 55.75) 


e ]óó e 


N0180 
N0190 
N0200 
N0210 
N0220 
N0230 
N0240 
N0250 
N0260 
N0270 
N0280 
N0290 
N0300 
N0310 
N0320 
N0330 
N0340 
N0350 
N0360 
N0370 
N0380 
N0390 
N0400 
N0410 
N0420 
N0430 
N0440 
N0450 
N0460 
N0470 
N0480 
N0490 
N0500 
N0510 
N0520 
N0530 
N0540 
N0550 
N0560 
N0570 
N0580 
N0590 
N0600 


O2101 


G02 X-185.5 Y38.75 I—-14.854 J 一 2.091 
G02 X—-212.5 Y58.75 1-0.541 J27.495 
G01 X-230. Y38.75 

G01 X—-209. Y33.75 

G01 X-197. Y26.25 


G02 X-192. Y11.75 I-16.994 J—-13.972 


G01 X—209. Y-0.306 
G03 X—-205. Y-16.733 I—1. J 一 8.944 


G02 X—180. Y-6.25 1109.035 J—224.97 
G02 X-65.352 Y-11.968 


G03 X—50. Y6.829 [5.352 J11.297 
G02 X—52.5 Y32.75 141.106 J17.045 
G01 X—-20. Y28.75 

G01 X—-20. Y7.5 

G01 X0. Y0 

G01 X0. Y14 

G40 G01 X0.5 Y14 

S502 

G41 H002 

G90 G01 X0. Y14 

G01 X0. Y0 

G01 X—-20. Y7.5 

G01 X—-20. Y28.75 

G01 X-—-52.5 Y32.75 

G03 X—50. Y6.829 143.606 J—8.876 
G02 X-65.352 Y-11.968 I—10. J 一 7.3 


I90.421 J 一 141.272 


G03 X-1680. Y-6.25 1-64.227 J—-135.554 


G03 X— 
G02 X— 


205. Y-16.733 184.035 J—-235.453 
209. Y-0.306 I-5. J7.483 


G01 X-192. Y11.75 
G03 X-197. Y26.25 I—-21.994 J0.528 


G01 X— 
G01 X— 
G01 X— 


209. Y33.75 
230. Y38.75 
212.5 Y58.75 


G03 X-185.5 Y38.75 126.459 J7.495 
G03 X-169. Y55.75 11.646 J14.909 

G02 X—70. Y93.75 159.564 J 一 7.22 

G01 X—80. Y66.25 

G03 X-148.5 Y43.75 I-25.845 J 一 30.838 
G03 X-147. Y19.75 I—-2.662 J—12.213 
G03 X-72.654 Y28.75 130.065 J63.215 
G03 X-70. Y49.173 1-9.489 J11.617 


G02 X— 


52.5 Y58.75 115.653 J 一 7.823 


e ]ó7 e 


第 2 章 “ 慢 走 丝 手工 编 程 


DB F U a 
DB F U a 
BLZR384F #l] 5 
BLZR38 F #l] 
BLZR38 F #l| 5 
D B F U a 
BLZR384F #l] 
DB F U a 
D B F a 
i 4 21] 54 
i 4 21] 54 
i 4 21 4 
BLZR48 F #l] 
BLZR38 F #l] 
BLZR48 F #l| 
BLZR484F #l] 


程序 号 〈 外 轮廓 ) 
(-185.5，38.75 ) 
(0155: 258752 
(—230, 38.75) 
(000; 3375) 
(=J07; 2625) 
(1927 1175) 
(—209, -0.306) 
(205; =16.733) 
(—180, -6.25) 
(—65.352, -11.968) 
(—50, 6.829) 
(2535239275) 
(—20, 28.75) 

(= 202 15) 

(0, 0) 

(0, 14) 


取消 补偿 ， 和 直线 插 补 到 点 (0.5，14) 


调 入 加 工 条 件 
左 补偿 

直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
弧 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
列 弧 插 补 到 点 
列 弧 插 补 到 点 
出 弧 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 


〈 第 二 次 切割 ) 


(0, 14) 

(0, 0) 

G= 20 7555 

G= 20, 28.75) 
(33233 .32 75) 
G=50,. 6.829) 
(—65.352, 一 11.968) 
(—180, -6.25) 
(—205, -16.733) 
(—209, —0.306) 
(—192, 11.75) 
(=197;. 26.25) 
C=209;. 33.75.) 
Ce 230) 38:15) 
C=2125; 59.75) 
(—185.5, 38.75) 
(—169, 55.75) 
C=70, 93.15) 
(—80O, 66.25) 
(—148.5, 43.75) 
(—147, 19.75) 
(—72.654, 28.75) 
(—70, 49.173) 
(D237 58.75) 


数控 线 切割 编程 100 僻 


N0610 
N0620 
N0630 
N0640 
N0650 
N0660 
N0670 
N0680 
N0690 
N0700 
N0710 
N0720 
N0730 
N0740 
N0750 
N0760 
N0770 
N0780 
N0790 
N0800 
N0810 
N0820 
N0830 
N0840 
N0850 
N0860 
N0870 
N0880 
N0890 
N0900 
N0910 
N0920 
N0930 
N0940 
N0950 
N0960 
N0970 
N0980 
N0990 
N1000 
N1010 
N1020 
N1030 


O2101 


G02 X0. Y38.75 I—-11.611 J 一 109.3835 
G01 X0. Y19 
G40 G01 X0.5 Y19 


S503 


G42 H003 
G90 G01 X0. Y19 
G01 X0. Y38.75 


G03 X— 


52.5 Y58.75 L-64.111 J 一 89.383 


G03 X—70. Y49.173 I—1.847 J—17.402 
G02 X-72.654 Y28.75 I-12.143 J—8.806 
G02 X-147. Y19.75 I—-44.281 J54.215 
G02 X-148.5 Y43.75 IL-4.162 J11.787 
G02 X—80. Y66.25 142.655 J-14.338 
G01 X-70. Y93.75 

G03 X-169. Y55.75 1-39.436 J-45.22 
G02 X-185.5 Y38.75 I—-14.854 J 一 2.091 


G02 X— 
G01 X— 
G01 X— 


212.5 Y58.75 I-0.541 J27.495 
230. Y38.75 
209. Y33.75 


G01 X-197. Y26.25 
G02 X-192. Y11.75 I-16.994 J—13.972 


G01 X— 
G03 X— 


209. Y-—0.306 
205. Y-16.733 I—1. J—8.944 


G02 X-180. Y-6.25 1109.035 J—224.97 


G02 X-65.352 Y-11.968 


G03 X— 
G02 X— 
G01 X— 
G01 X— 


50. Y6.829 [5.352 J11.297 
52.5 Y32.75 I41.106 J17.045 
20. Y28.75 

20. Y7.5 


G01 X0. Y0 
G01 X0. Y14 
G40 G01 X0.5 Y14 


S504 


G41 H004 
G90 G01 X0. Y14 
G01 X0. Y0 


G01 X— 
G01 X— 
G01 X— 
G03 X— 


20. Y7.5 

20. Y28.75 

52.5 Y32.75 

50. Y6.829 143.606 J—8.876 


G02 X-65.352 Y-11.968 I—10. J 一 7.3 
G03 X—180. Y-6.25 I—64.227 J—-135.554 


G03 X— 


205. Y-16.733 184.035 J—-235.453 


e ]ó68 e 


IS50.421 J—-141.272 


DB F U a 
BLZR384F #l| 54 


( 续 ) 
程序 号 〈 外 轮廓 ) 
(0, 38.75) 
(0, 19) 


取消 补偿 ， 和 直线 插 补 到 点 (0.5，19) 
调 入 加 工 条 件 〈 第 三 次 切割 ) 


右 补 偿 

直线 插 补 到 点 (0，19) 
直线 插 补 到 点 (0，38.75) 

圆 弧 插 补 到 点 C-52.5, 58.5) 
加 弧 插 补 到 点 (C—70, 49.173) 
圆 弧 插 补 到 点 C-72.654, 28.75) 
圆 弧 插 补 到 点 C-147, 19.75) 
辆 弧 插 补 到 点 C-148.5, 43.75) 
同 弧 插 补 到 点 (C-80, 66.25) 
直线 插 补 到 点 C-70, 93.75) 
圆 弧 插 补 到 点 C-169, 55.75) 
加 弧 插 补 到 点 C-185.5, 38.75) 
周 弧 插 补 到 点 (C-212.5, 58.75) 
直线 插 补 到 点 C-230, 38.75) 
直线 插 补 到 点 C-—-209, 33.75) 
直线 插 补 到 点 (-197，26.25) 
辆 弧 插 补 到 点 C-192, 11.75) 
直线 插 补 到 点 〈-209，-0.306 ) 
辆 弧 插 补 到 点 C-205, -16.733) 
圆 弧 插 补 到 点 C-180, -6.25) 
圆 弧 插 补 到 点 C-65.352, -11.968) 
同 弧 插 补 到 点 (C-50, 6.829) 
圆 弧 插 补 到 点 (-52.5，32.75) 
直线 插 补 到 点 〈-20，28.75 ) 
直线 插 补 到 点 (~-20，7.5) 
直线 插 补 到 点 (0，0) 
直线 插 补 到 点 (0，14) 

取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (0.5，14) 
调 入 加 工 条 件 《〈《 第 四 次 切割 ) 
左 补 偿 

直线 插 补 到 点 (0，14) 
直线 插 补 到 点 (0，0) 
直线 插 补 到 点 (~-20，7.5) 
直线 插 补 到 点 〈-20，28.75 ) 
直线 插 补 到 点 (-52.5，32.75) 
同 弧 插 补 到 点 (C—-50, 6.829) 
圆 弧 插 补 到 点 C-65.352, -11.968) 
圆 弧 插 补 到 点 〈-180，-6.25 ) 
辆 弧 插 补 到 点 C-205, -16.733) 
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O2101 程序 号 (外 轮廓 ) 
N1040 国 弧 插 补 到 点 (209，-0.306) 
N1050 直线 插 补 到 点 (-192，11.75) 
N1060 圆 弧 插 补 到 点 (-197，26.25) 
N1070 直线 插 补 到 点 (-209，33.75) 
N1080 直线 插 补 到 点 〈-230，38.75 ) 
N1090 直线 插 补 到 点 C—212.5, 58.75) 
N1100 国 弧 插 补 到 点 (185.5，38.75) 
N1120 天 插 补 到 点 C70，03.75) 
N1130 直线 插 补 到 点 (-80，66.25) 
N1140 加 弧 插 补 到 点 C-148.5, 43.75) 
N1150 圆 弧 插 补 到 点 C-147, 19.75) 
N1160 圆 弧 插 补 到 点 〈-72.654，28.75) 
N1170 圆 弧 插 补 到 点 (70，49.173) 
N1180 圆 弧 插 补 到 点 (52.5，58.75) 
N1190 到 弧 插 补 到 点 (0，38.75) 
N1200 直线 插 补 到 点 (0，19) 
N1210 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (0.5，19) 
N1220 暂停 
N1230 搭 子 切断 ， 调 用 第 一 刀 加 工 条 件 
N aE 
N1250 直线 插 补 到 点 〈0，19) 
N1260 直线 插 补 到 点 (0，14) 
N1270 直线 插 补 到 点 (0，13.5)， 过 切 0.5mm 
N1280 M00 暂停 
N1290 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (0.5，13.5) 
N1300 直线 插 补 到 点 (5，19)， 返 回 
N1310 M02 程序 结束 

š 
2.11 #4ƏE4k2R1DS 
2.11.1 ”实例 描述 


鱼 伦 零件 如 图 2-21 所 示 ， 材 料 为 C12， 和 零件 厚度 为 10mm， 要 求 采 用 数控 低速 走 丝 电 
火花 线 切 审 机 床 加 工 。 


2.11.2 ”加 工分 析 


根据 图 2-21 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 , 零件 需要 加 工 内 轮廓 和 外 轮廓 ， 采 用 先 内 轮廓 
后 外 轮廓 的 顺序 进行 ， 内 轮廓 中 的 圆 孔 加 工 前 面 已 经 介绍 ， 读 者 可 参照 自行 完成 ， 此 处 不 
再 重复 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : \ 第 2 草 \2.11.dwg。 
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1) 加 工 内 轮廓 时 ， 罕 丝 点 设 定 在 (0, 0); 加 工 外 轮廓 时 ， 罕 丝 点 议定 在 C—-100, 2.5), 
如 图 2-22 所 示 。 加 工 外 轮廓 时 ， 过 切 长 度 、 脐 离 长 度 为 0.3mm， 措 子 宽度 为 Smm。 

2) 用 直径 为 0.2mm 的 铜 丝 ， 采 用 四 次 切 制 ， 即 制 一 修 三 。 第 一 次 电极 丝 偏 移 量 为 
0.246mm， 第 二 次 为 0.166mm， 第 二 次 为 0.146mm， 和 第 四 次 为 0.136mm. 












和 切割 方向 
穿 丝 点 (100,2.5) 


图 2-21 鱼 花 零件 图 2-22 ” 线 切 割 路 径 图 


2.11.3 ”主要 知识 点 


主要 知识 点 为 : 

1) 仿 移 量 计算 。 

2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 度 的 确定 。 
3) 切割 路 线 的 选取 。 


2.11.4 参考 程序 与 注释 








1 内 轮廓 加 工 
O2111 程序 号 《〈 内 小 圆 孔 ) 
N0020 给 H002 赋值 为 0.166 
N0030 给 H003 赋值 为 0.146 
N0050 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《0，0) 
N0060 调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 
oon ET 
N0080 直线 插 补 到 点 (-14.259，0) 
N0090 圆 弧 插 补 到 点 (9.184，-10.908) 
N0100 圆 弧 插 补 到 点 (22.677，-2.781) 
N0110 圆 弧 插 补 到 点 (22.677，2.781) 
N0120 司 弧 插 补 到 点 (9.184，10.908) 
N0130 圆 弧 插 补 到 点 (-14.259，0) 
N0140 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (-13.759，0) 
N0150 调 入 加 工 条 件 〈 第 二 次 切割 ) 
oi "he 
G90G0IX-14259Y0 | 


N0170 G90 G01 X-14.259 Y0 直线 插 补 到 点 (-14.2259, 0) 
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O2111 
N0440 M02 
2. 外 轮廓 加 工 

O2112 
N0010 H001=246 


N0020 H002=166 

N0030 H003=146 

N0040 H004=136 

N0050 G90 G92 X100 Y2.5 

N0060 S501 

N0070 G42 H001 

N0080 G90 G01 X94.905 Y2.5 

N0090 G01 X94.905 Y5.743 

N0100 G03 X102.14 Y18.228 I—45.991 J34.992 
N0110 G03 X23.032 Y49.264 I—39.147 J16.554 
N0120 G03 X-39.639 Y21.49 I[—21.763 J—35.488 
N0130 G02 X-62.11 Y0. I—26.244 J4.949 

N0140 G02 X-—-39.639 Y—21.49 I—3.773 J—26.439 


。 l/le 
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程序 写 〈 内 小 圆 孔 ) 
圆 弧 插 补 到 点 (9.184，10.908) 
辆 弧 插 补 到 点 (22.677，2.781) 
圆 弧 插 补 到 点 C22.677, —2.781) 
圆 弧 插 补 到 点 C9.184, -—10.908) 
圆 弧 插 补 到 点 (-14.259，0) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (-13.759，0) 
调 入 加 工 条 件 《〈 第 三 次 切割 ) 
左 补偿 
直线 插 补 到 点 C-14.259, 0) 
圆 弧 插 补 到 点 C9.184, -—10.908) 
圆 弧 插 补 到 点 (22.677，-2.781) 
圆 弧 插 补 到 点 (22.677，2.781) 
圆 弧 插 补 到 点 (9.184，10.908) 
圆 弧 插 补 到 点 C-14.2259, 0) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (-13.759，0) 
调 入 加 工 条 件 《〈 第 四 次 切割 ) 
右 补 偿 
直线 插 补 到 点 〈-14.259，0.) 
圆 弧 插 补 到 点 (9.184，10.908) 
辆 弧 插 补 到 点 (22.677，2.781) 
圆 弧 插 补 到 点 (22.677，-2.781) 
圆 弧 插 补 到 点 C9.184, -10.908) 
圆 弧 插 补 到 点 C-14.2259, 0) 
圆 弧 插 补 到 点 (-14.251，0.5) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 C-132751, 0.482) 
直线 插 补 到 点 (0，0)， 返 回 出 发 点 
程序 结束 


程序 号 〈 外 轮廓 ) 
给 H001 赋值 为 0.246 
给 H002 赋值 为 0.166 
给 H003 赋值 为 0.146 
给 H004 赋值 为 0.136 
绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《100，2.5) 
调 入 加 工 条 件 《〈 第 一 次 切割 ) 
右 补 偿 
直线 插 补 到 点 (94.905，2.5) 
直线 插 补 到 点 (94.905，5.743) 
圆 弧 插 补 到 点 (102.14，18.228) 
圆 弧 插 补 到 点 (23.032，49.264) 
圆 弧 插 补 到 点 C-39.639, 21.49) 
圆 弧 插 补 到 点 〈-62.11，0) 
圆 弧 插 补 到 点 〈-39.639，-21.49 ) 


数控 线 切割 编程 100 僻 


N0150 
N0160 
N0170 
N0180 
N0190 
N0200 
N0210 
N0220 
N0230 
N0240 
N0250 
N0260 
N0270 
N0280 
N0290 
N0300 
N0310 
N0320 
N0330 
N0340 
N0350 
N0360 
N0370 
N0380 
N0390 
N0400 
N0410 
N0420 
N0430 
N0440 
N0450 
N0460 
N0470 
N0480 
N0490 
N0500 
N0510 
N0520 
N0530 
N0540 
N0550 
N0560 
N0570 
N0580 


O2112 
G03 X23.032 Y-49.264 140.908 J7.714 
G03 X102.14 Y-18.228 139.961 J14.482 
G03 X94.905 Y-5.743 I—53.226 J—22.507 
G01 X94.905 Y-2.5 
G40 G01 X95.405 Y—-2.5 
S502 
G41 H002 
G90 G01 X94.905 Y—2.5 
G01 X94.905 Y-5.743 
G02 X102.14 Y-18.228 I—45.991 J—34.992 
G02 X23.032 Y-49.264 I—39.147 J—16.554 
G02 X-39.639 Y—21.49 I—21.763 J35.488 
G03 X-62.11 Y0. I—26.244 J—4.949 
G03 X—-39.639 Y21.49 I—3.773 J26.439 
G02 X23.032 Y49.264 140.908 J—7.714 
G02 X102.14 Y18.228 139.961 J—14.482 
G02 X94.905 Y5.743 I-53.226 J22.507 
G01 X94.905 Y2.5 
G40 G01 X95.405 Y2.5 
S503 
G42 H003 
G90 G01 X94.905 Y2.5 
G01 X94.905 Y5.743 
G03 X102.14 Y18.228 I—45.991 J34.992 
G03 X23.032 Y49.264 I—39.147 J16.554 
G03 X—39.639 Y21.49 I[—21.763 J—35.488 
G02 X-62.11 Y0. I—26.244 J4.949 
G02 X—39.639 Y—21.49 I—3.773 J—26.439 
G03 X23.032 Y-49.264 140.908 J7.714 
G03 X102.14 Y-18.228 139.961 J14.482 
G03 X94.905 Y-5.743 I—53.226 J—22.507 
G01 X94.905 Y-—-2.5 
G40 G01 X95.405 Y-—2.5 
S504 
G41 H004 
G90 G01 X94.905 Y—2.5 
G01 X94.905 Y-5.743 
G02 X102.14 Y-18.228 I—45.991 J—34.992 
G02 X23.032 Y-49.264 I—39.147 J—16.554 
G02 X-39.639 Y—21.49 I—21.763 J35.488 
G03 X-62.11 Y0. I—26.244 J—4.949 
G03 X—-39.639 Y21.49 I—3.773 J26.439 
G02 X23.032 Y49.264 I40.908 J—7.714 
G02 X102.14 Y18.228 139.961 J—14.482 
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( 续 ) 
程序 号 〈 外 轮廓 ) 
圆 弧 插 补 到 点 〈23.032，-49.264 ) 
圆 弧 插 补 到 点 (102.14，-18.228) 
圆 弧 插 补 到 点 (94.905，-5.743) 
直线 插 补 到 点 (94.905，-2.5) 


取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 《〈94.405，-2.5 ) 
调 入 加 工 条 件 《〈 第 二 次 切割 ) 

左 补偿 

直线 插 补 到 点 (94.905，-2.5) 
直线 插 补 到 点 (94.905，-5.743) 
圆 弧 插 补 到 点 (102.14，-18.228) 
圆 弧 插 补 到 点 C23.032, -—49.264) 
圆 弧 插 补 到 点 C-39.639, —21.49) 
别 弧 插 补 到 点 (-62.11，0) 

别 弧 插 补 到 点 (—39.639, 21.49) 
列 弧 插 补 到 点 (23.032，49.264) 
列 弧 插 补 到 点 (102.14，18.228) 
别 弧 插 补 到 点 (94.905，5.743) 
直线 插 补 到 点 (94.905，2.5) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈94.405，2.5 ) 
调 入 加 工 条 件 《〈 第 三 次 切割 ) 
右 补 偿 

直线 插 补 到 点 (94.905，2.5) 
直线 插 补 到 点 (94.905，5.743) 
于 弧 插 补 到 点 (102.14，18.228) 
圆 弧 插 补 到 点 (23.032，49.264) 
圆 弧 插 补 到 点 C-39.639, 21.49) 
圆 弧 插 补 到 点 〈-62.11，0) 

圆 弧 插 补 到 点 〈-39.639，-21.49 ) 
圆 弧 插 补 到 点 C23.032, —49.264) 
圆 弧 插 补 到 点 (102.14，-18.228) 
圆 弧 插 补 到 点 (94.905，-5.743) 
直线 插 补 到 点 (94.905，-2.5) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 《〈95.405，-2.5 ) 
调 入 加 工 条 件 《〈 第 四 次 切割 ) 

左 补 偿 

直线 插 补 到 点 〈94.905，-2.5 ) 
直线 插 补 到 点 (94.905，-5.743) 
圆 弧 插 补 到 点 (102.14，-18.228) 
圆 弧 插 补 到 点 〈23.032，-49.264 ) 
圆 弧 插 补 到 点 C-39.639, —21.49) 
圆 弧 插 补 到 点 〈-62.11，0) 

圆 弧 插 补 到 点 〈-39.639，21.49 ) 
圆 弧 插 补 到 点 (23.032，49.264) 
圆 弧 插 补 到 点 (102.14，18.228) 
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( 续 ) 

O2112 程序 号 (外 轮廓 ) 
N0590 圆 弧 插 补 到 点 〈94.905，5.743 ) 
N0600 直线 插 补 到 点 (94.905，2.5) 
N0610 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (95.405，2.5) 
N0630 搭 子 切断 ， 调 用 第 一 刀 加 工 条 件 
oo “he 
N0650 直线 插 补 到 点 CA905, 2.5) 
N0660 直线 插 补 到 点 (4.905，-2.5) 
N0670 直线 插 补 到 点 (4.905，-3) 
N0680 M00 暂停 
N0690 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈95.405，-3 ) 
N0700 直线 插 补 到 点 (100，2.5)， 返 回 
N0710 M02 程序 结束 


2.12 信和 仿造 型 线 切 割 


2.12.1 ”实例 描述 


Ti ne EH] 2-23 所 示 ， 材 料 为 C12， 和 零件 厚 度 为 10mm， 要 求 采 用 数控 低速 走 丝 电 
火花 线 切 制 机 床 加 工 。 


2.12.2 ”加 工分 析 


根据 图 2-23 rz EI L 2 >K ul ki, 零件 需要 加 工 外 轮廓 。 加 工 外 轮廓 时 ， 罕 丝 点 
设 定 在 (2.5，-5)， 起 点 为 (2.5，0)， 过 切 长 度 为 0.5mm， 脱 离 长 上 度 为 0.5mm， 搭 子 宽 度 








为 5mm， 如 图 2-24 所 示 。 用 直径 为 0.2mm 的 铜 丝 ， 采 用 四 次 切割 ， 即 割 一 修 三 。 第 一 次 
电极 丝 偏 移 量 为 0.246mm， 第 二 次 为 0.166mm， 第 三 次 为 0.146mm， 第 四 次 为 0.136mm。 
各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : \ 第 2 章 \2.12.dwg。 

R47.S 





仿 切割 方向 
r s 
图 2-23 ”信人 饮 零件 图 2-24 ” 线 切 割 路 径 图 


2.12.3 ”主要 知识 点 


主要 知识 反 为 : 
1) 仿 移 量 计算 。 
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弘 控 纯 切 天 编程 100 休 | 


2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 度 的 确定 。 
3) 切割 路 线 的 选取 。 


2.12.4 ”参考 程序 与 注释 


O2121 程序 号 〈 外 轮 廊 ) 





N0010 给 H001 赋值 为 0.246 

N0020 给 H002 赋值 为 0.166 

N0030 给 H003 赋值 为 0.146 

N0050 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《2.5，-5) 
N0060 调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 
sem Tae 

N0080 直线 插 补 到 点 (2.5，0) 

N0090 直线 插 补 到 点 (13.455，0) 
N0100 直线 插 补 到 点 〈7.114，4.5) 
N0110 直线 择 补 到 点 (0.621, 4.5) 
N0120 直线 插 补 到 点 (8.545，15.197) 
N0130 直线 插 补 到 点 (4.545，22.149) 
N0140 圆 弧 插 补 到 点 (49.045，52) 
N0150 圆 弧 插 补 到 点 C50.545, 61) 
N0160 圆 弧 插 补 到 点 (131.545，82) 
N0170 圆 弧 插 补 到 点 (111.545，102) 
N0180 圆 弧 插 补 到 点 (104.045，114.5) 
N0190 圆 弧 插 补 到 点 (91.545，127) 
N0200 直线 插 补 到 点 (40.545，83) 
N0210 圆 弧 插 补 到 点 〈-18.455，83.181) 
N0220 圆 弧 插 补 到 点 (-37.455，103.605) 
N0230 G03 X-54.455 Y104.3 I—8.785 J—6.62 圆 弧 插 补 到 点 C—-54.4455, 104.3) 
N0240 G03 X-57.455 Y91.908 12.34 J—7.126 圆 弧 插 补 到 点 (-57.455，91.908) 
N0250 直线 择 补 到 点 (-72.455，81) 
N0260 直线 插 补 到 点 (-58.547，81.684) 
N0270 直线 插 补 到 点 (-63.455，75.582) 
N0280 直线 择 补 到 点 (-54.955，76) 
N0290 司 弧 插 补 到 点 〈0.036，21.963 ) 
N0300 直线 插 补 到 点 (4.043，15) 
N0310 直线 插 补 到 点 (-3.734，4.5) 
N0320 直线 插 补 到 点 (-7.104，4.5) 
N0330 直线 插 补 到 点 (-13.455，0) 
N0340 直线 插 补 到 点 (-2.5，0) 

N0350 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈-2.5，-0.5 ) 
N0360 调 入 加 工 条 件 (第 二 次 切 制 ) 
om ET 

N0380 直线 插 补 到 点 (-2.5，0) 

N0390 直线 插 补 到 点 (-13.455，0) 
N0400 直线 插 补 到 点 (-7.104，4.5) 


e]74e 


N0410 
N0420 
N0430 
N0440 
N0450 
N0460 
N0470 
N0480 
N0490 
N0500 
N0510 
N0520 
N0530 
N0540 
N0550 
N0560 
N0570 
N0580 
N0590 
N0600 
N0610 
N0620 
N0630 
N0640 
N0650 
N0660 
N0670 
N0680 
N0690 
N0700 
N0710 
N0720 
N0730 
N0740 
N0750 
N0760 
N0770 
N0780 
N0790 
N0800 
N0810 
N0820 
N0830 


O2121 


G01 X-3.734 Y4.5 

G01 X4.043 Y15 

G01 X0.036 Y21.963 

G02 X—54.955 Y76.J55 

G01 X-63.455 Y75.582 

G01 X—58.547 Y81.684 

G01 X—72.455 Y81 

G01 X—57.455 Y91.908 

G02 X—54.455 Y104.3 15.34 J5.266 

G02 X—37.455 Y103.605 I8.215 J—-7.315 
G03 X-18.455 Y83.181 1107.813 J81.248 
G03 X40.545 Y83.129.604 J33.891 

G01 X91.545 Y127 

G02 X104.045 Y114.5 I—26.751 J—39.251 
G02 X111.545 Y102. I—2.121 J—9.773 
G02 X131.545 Y82. I—2.375 J—-22.374 
G03 X50.545 Y61. 4.081 J—182.454 
G02 X49.045 Y52. I—18.435 J—1.553 
G02 X4.545 Y22.149 I—49.009 J24.963 
G01 X8.545 Y15.197 

G01 X0.621 Y4.5 

G01 X7.114 Y4.5 

G01 X13.455 Y0 

G01 X2.5 Y0 

G40 G01 X2.5 Y-0.5 


S503 


G42 H003 

G90 G01 X2.5 Y0 
G01 X13.455 Y0 

G01 X7.114 Y4.5 
G01 X0.621 Y4.5 


G01 X8.545 Y15.197 
G01 X4.545 Y22.149 
G03 X49.045 Y52. I—4.509 J54.814 
G03 X50.545 Y61. I—16.935 J7.447 


G02 X131.545 Y82. 185.081 J—-161.454 
G03 X111.545 Y102. I—22.375 J—2.374 
G03 X104.045 Y114.5 I—9.621 J2.727 
G03 X91.545 Y127. I—39.251 J—26.751 
G01 X40.545 Y83 

G02 X-18.455 Y83.181 I—29.396 J34.072 


G02 X— 


37.455 Y103.605 I88.813 J101.672 


G03 X—54.455 Y104.3 I—8.785 J—6.62 


e]/5e 


第 2 童 IE;EZ£=FTipiízs 


直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
D B F U sa 
BLZR38 F #l] 
BLZR384F #l] 
BLZR48 F #l| 
BLZR38 F #l| 5 
DB F) a 
DB F U a 
D B F U a 
DB F U a 
BLZR48 F #l]| 
DB F U) sa 
DB F U a 
DB F U] sa 
DB F 2 a 
DB F U a 
DB FU a 
BLZR484 F #l] 
BLZR48 F #l] 5 
BLZR384F #l] 
BLZR484F #l] 5 
BLZR38 F #l] 5 


程序 号 〈 外 轮廓 ) 
(—3.734, 4.5) 
(4.043, 15) 
(0.036, 21.963) 
(—54.955, 76) 
(—63.455, 75.582) 
(—58.547, 81.684) 
(—72.455, 81) 
(—57.455, 91.908) 
(—54.455, 104.3) 
(—37.455, 103.605) 
(—18.455, 83.181) 
(40.545, 83) 
(91.545, 127) 
(104.045, 114.5) 
(111.545, 102) 
(131.545, 82) 
(50.545, 61) 
(49.045, 52) 
(4.545, 22.149) 
(8.545, 15.197) 
(0.621, 4.5) 
(7.114, 4.5) 
(13.455, 0) 

C2:5y | 


取消 补偿 ， 和 直线 插 补 到 点 (2.5，-0.5) 


调 入 加 工 条 件 
右 补偿 

直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 


〈 第 三 次 切割 ) 


C 2550) 

(13.455, 0) 
(7.114, 4.5) 
(0.621, 4.5) 
(8.545, 15.197) 
(4.545, 22.149) 
(49.045, 52) 
(50.545, 61) 
(131.545, 82) 
(111.545, 102) 
(104.045, 114.5) 
(91.545, 127) 
(40.545, 83) 
(—18.455, 83.181) 
(—37.455, 103.605) 
(—54.455, 104.3) 


数控 线 切割 编程 100 僻 


N0840 
N0850 
N0860 
N0870 
N0880 
N0890 
N0900 
N0910 
N0920 
N0930 
N0940 
N0950 
N0960 
N0970 
N0980 
N0990 
N1000 
N1010 
N1020 
N1030 
N1040 
N1050 
N1060 
N1070 
N1080 
N1090 
N1100 
N1110 
N1120 
N1130 
N1140 
N1150 
N1160 
N1170 
N1180 
N1190 
N1200 
N1210 
N1220 
N1230 
N1240 
N1250 
N1260 
N1270 
N1280 


O2121 
G03 X—57.455 Y91.908 
G01 X—72.455 Y81 
G01 X—58.547 Y81.684 
G01 X—63.455 Y75.582 
G01 X-54.955 Y76 


12.34 J—7.126 


G03 X0.036 Y21.963 I34.991 J0.963 


G01 X4.043 Y15 

G01 X-3.734 Y4.5 

G01 X—7.104 Y4.5 

G01 X-13.455 Y0 

G01 X—2.5 Y0 

G40 G01 X—2.5 Y—-0.5 
S504 

G41 H004 

G90 G01 X—2.5 Y0 
G01 X-13.455 Y0 

G01 X-7.104 Y4.5 

G01 X-3.734 Y4.5 

G01 X4.043 Y 15 

G01 X0.036 Y21.963 
G02 X-—-54.955 Y76. J55 
G01 X-63.455 Y75.582 
G01 X—58.547 Y81.684 
G01 X—72.455 Y81 
G01 X—57.455 Y91.908 


G02 X— 
G02 X— 


54.455 Y104.3 15.34 J5.266 
37.455 Y103.605 I8.215 J 一 7.313 


G03 X-18.455 Y83.181 1107.813 J81.248 
G03 X40.545 Y83. 129.604 J33.891 


G01 X91.545 Y127 


G02 X104.045 Y114.5 I—26.751 J—39.251 
G02 X111.545 Y102. I—2.121 J—9.773 
G02 X131.545 Y82. I—2.375 J—-22.374 
G03 X50.545 Y61.14.081 J—182.454 
G02 X49.045 Y52. I—18.435 J—1.553 


G02 X4.545 Y22.149 1-49.009 J24.963 


G01 X8.545 Y15.197 
G01 X0.621 Y4.5 
G01 X7.114 Y4.5 
G01 X13.455 Y0 
G01 X2.5 Y0 

G40 G01 X2.5 Y-0.5 


S501 
G41 H004 


三 


e ]7/óe 


D B F U sa 
BLZR48 F #l]| 
BLZR4384F #l] 
BLZR48 F #l| 5 
BLZR48 F #l] 
i 4 #1 54 
BLZR38 F #l] 5 
BLZR48 F #l]| 
BLZR48 F #l] 
BLZR48 F #l]| 
BLZR484F #l]| 


程序 号 〈 外 轮廓 ) 
(—57.455, 91.90) 
(—72.455, 81) 
(—58.547, 81.684) 
(—63.455, 75.582) 
(—54.955, 76) 
(0.036, 21.963) 
(4.043, 15) 
(—3.734, 4.5) 
(—7.104, 4.5) 
(—13.455, 0) 
(—2.5, 0) 


取消 补偿 ， 和 直线 插 补 到 点 (-2.5，-0.5) 
调 入 加 工 条 件 (第 四 次 切割 ) 


左 补偿 

直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
BLZR38 F #l| 
BLZR48 F #l]| 5 
BLZR48 F #l] 
D B FU a 
BLZR38 F #l] 4 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
DB F 2 a 
M| 4F 3 Sa 
A| F 3 Sa 
i F #1] 4 
直线 插 补 到 点 
DB F U sa 
DB F U a 
DB F) a 
DB F U a 
D B F U sa 
D B F U a 
BLZR484F #l] 
BLZR38 F #l]| 
BLZR48 F #l] 
BLZR38 F #l] 5: 
BLZR484F #l] 


(—2.5, 0) 
(—13.455, 0) 
(—7.104, 4.5) 
(—3.734, 4.5) 
(4.043, 15) 
(0.036, 21.963) 
(—54.955, 76) 
(—63.455, 75.582) 
(—58.547, 81.684) 
(—72.455, 81) 
(—57.455, 91.908) 


(—54.455, 


104.3) 
103.605) 


(—18.455, 83.181) 
(40.545, 83) 
(91.545, 127) 
(104.045, 114.5) 
(111.545, 102) 
(131.545, 82) 
(50.545, 61) 
(49.045, 52) 
(4.545, 22.149) 
(8.545, 15.197) 
(0.621, 4.5) 
(7.114, 4.5) 
(13.455, 0) 
(2.5, 0) 


取消 补偿 ， 和 直线 插 补 到 点 (2.5，-0.5) 


暂停 


搭 子 切断 ， 调 用 第 一 思 加 工 条 件 


左 补偿 


第 2 音 _ 哩 走 丝 手工 编程 纪 


O2121 程序 号 〈 外 轮 廊 ) 


Na TI 
Na sKMOKEDS C25, 0) 


N1320 M00 暂停 


NI TREE 
NI IRRUKSLA (23, -5), EM 


N1350 M02 程序 结束 


2.13 == =] 3 2& J =l 


2.13.1 ”实例 描述 


喜 字 图 案 零件 如 图 2-25 所 示 ， 材 料 为 C12， 和 零件 厚度 为 10mm， 要 求 采 用 数控 低速 走 
丝 电 火花 线 切割 机 床 加 工 。 


2.13.2 ”加 工分 析 


根据 图 2-25 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 ， 零 件 需 要 加 工 内 轮廓 和 外 轮廓 ， 采 用 先 内 轮廓 后 
外 轮廓 的 顺序 进行 。 对 于 内 轮廓 而 言 ， 左 右 对 称 ， 因 此 本 例 中 只 加 工 左 侧 内 轮廓 ， 右 侧 轮 廊 读 
者 可 参照 自行 完成 ， 此 处 不 再 重复 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : \ 第 2 章 \2.13.dwg。 

1) 加 工 内 轮廓 ， 心 型 内 轮廓 的 罕 丝 点 设 定 在 (29，-27)， 内 轮廓 的 罕 丝 点 设 定 在 (29， 
-60) 圆心 处 ; 上 部 分 外 轮 廊 穿 丝 点 设 定 在 (2.5, -5), 下 部 分 外 轮 亡 穿 丝 点 设 定 在 (2.5, -43)， 
如 图 2-26 所 示 。 加 工 外 轮 廊 时 ， 过 切 长 度 为 0.5mm， 脱 离 长 度 为 0.5mm， 搭 子 宽度 为 5mm。 

2) 用 直径 为 0.2mm 的 铜 丝 , 采用 四 次 切割 , 即 割 一 修 三 。 第 一 次 电极 丝 偏 移 量 为 0.246mm， 
第 二 次 为 0.166mm， 第 三 次 为 0.146mm， 第 四 次 为 0.136mm。 























图 2-25 s |= fE 图 2-26 ” 线 切 割 路 径 图 
2.13.3 ”主要 知识 点 
主要 知识 点 为 : 





1) 偏 移 量 计算 。 


el//e。 


弘 控 纯 切 副 编 程 100 休 | 


2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 度 的 确定 。 
3) 切割 路 线 的 选取 。 


2134 ”参考 程序 与 注释 


|: 


N0010 
N0020 
N0030 
N0040 
N0050 
N0060 
N0070 
N0080 
N0090 
N0100 
N0110 
N0120 
N0130 
N0140 
N0150 
N0160 
N0170 
N0180 
N0190 
N0200 
N0210 
N0220 
N0230 
N0240 
N0250 
N0260 
N0270 
N0280 
N0290 
N0300 
N0310 
N0320 
N0330 
N0340 
N0350 
N0360 
N0370 
N0380 





上 部 分 外 轮廓 加 工 
O2131 


H001=246 
H002=166 
H003=146 
H004=136 


G90 G92 X2.5 Y-5 


S501 
G42 H001 


G90 G01 X2.5 Y0 


G01 X46.5 Y0 
G01 X46.5 Y5 
G01 X33. Y5 
G01 X33. Y9 
G01 X46.5 Y9 


G01 X46.5 Y14 


G01 X33. Y14 
G01 X33. Y20 
G01 X25. Y20 
G01 X25. Y14 


G01 X11.5 Y14 


G01 X11.5 Y9 
G01 X25. Y9 
G01 X25. Y5 
G01 X—25. YS 
G01 X—25. Y9 


G01 X-11.5 Y9 
G01 X-11.5 Y14 
G01 X—25. Y14 
G01 X—25. Y20 
G01 X—33. Y20 
G01 X—33. Y14 
G01 X-46.5 Y14 
G01 X—-46.5 Y9 


G01 X—-33. Y9 
G01 X—33. YS 


G01 X-46.5 Y5 
G01 X-46.5 YO 


G01 X—2.5 YO 


G40 G01 X—2.5 Y—-0.5 


e]7/8 e 


程序 号 〈 外 轮廓 ) 


给 H001 赋值 为 0.246 
给 H002 赋值 为 0.166 
给 H003 赋值 为 0.146 
给 H004 赋值 为 0.136 


绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《2.35，-5 ) 


调 入 加 工 条 件 (第 一 次 切割 ) 


tA 

BLZR38 F #l] 5 
BLZR3 F #l] 
直线 插 补 到 点 
BLZR38 F #l| 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 


取消 补偿 ， 直 线 择 补 到 点 (-2.5，-0.5) 


(2.5, 0) 
(46.5, 0) 
(46.5, 5) 
(33, 5) 
(33, 9) 
(46.5, 9) 
(46.5, 14) 
(33, 14) 
(33, 20) 
(25, 20) 
(25, 14) 
(11.5, 14) 
(11.5, 9) 
(2570) 
(255" 3 
(—25, 5) 
(—25, 9) 
(—11.5, 9) 
(—11.5, 14) 
(—25, 14) 
(—25, 20) 
(—33, 20) 
(—33, 14) 
(—46.5, 14) 
(—46.5, 9) 
(593.9) 
(—33, 5) 
(—46.5, 5) 
(—46.5, 0) 
(—2.5, 0) 


N0390 
N0400 
N0410 
N0420 
N0430 
N0440 
N0450 
N0460 
N0470 
N0480 
N0490 
N0500 
N0510 
N0520 
N0530 
N0540 
N0550 
N0560 
N0570 
N0580 
N0590 
N0600 
N0610 
N0620 
N0630 
N0640 
N0650 
N0660 
N0670 
N0680 
N0690 
N0700 
N0710 
N0720 
N0730 
N0740 
N0750 
N0760 
N0770 
N0780 
N0790 
N0800 
N0900 


O2131 
S502 
G41 H002 
G90 G01 X—2.5 Y0 
G01 X—46.5 YO 
G01 X-46.5 Y5 
G01 X—-33. YS 
G01 X—-33. Y9 
G01 X-46.5 Y9 
G01 X-46.5 Y14 
G01 X—33. Y14 
G01 X—-33. Y20 
G01 X—25. Y20 
G01 X—25. Y14 
G01 X-11.5 Y14 
G01 X-11.5 Y9 
G01 X—25. Y9 
G01 X—25. Y5 
G01 X25. Y5 
G01 X25. Y9 
G01 X11.5 Y9 
G01 X11.5 Y14 
G01 X25. Y14 
G01 X25. Y20 
G01 X33. Y20 
G01 X33. Y14 
G01 X46.5 Y14 
G01 X46.5 Y9 
G01 X33. Y9 
G01 X33. Y5 
G01 X46.5 Y5 
G01 X46.5 Y0 
G01 X2.5 Y0 
G40 G01 X2.5 Y-0.5 
S503 
G42 H003 
G90 G01 X2.5 Y0 
G01 X46.5 Y0 
G01 X46.5 Y5 
G01 X33. Y5 
G01 X33. Y9 
G01 X46.5 Y9 
G01 X46.5 Y14 
G01 X33. Y14 


e ]7? e 


第 2 童 IE;EZ£=FTipiízs 


程序 号 《外 轮廓 ) 


调 入 加 工 条 件 〈 第 二 次 切割 ) 


左 补 偿 

直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
BLZR3 F #l] 
BLZR48 F #l] 4 
BLZR48 F #l] 
BLZR48 F #l] 5 
BLZR48 F #l] 
BLZR384 F #l] 5 
BLZR48 F #l] 
BLZR38 F #l] 5 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 


(—2.5, 0) 
(—46.5, 0) 
(—46.5, 5) 
(—33, 5) 
C 293 0) 
(—46.5, 9) 
(—46.5, 14) 
(—33, 14) 
(—33, 20) 
(—25, 20) 
(—25, 14) 
(—11.5, 14) 
(—11.5, 9) 
(—25, 9) 
(—25, 5) 
(25, 5) 

C 25; 9) 
(11.5, 9) 
(11.5, 14) 
(25, 14) 

C 25.20) 
(33, 20) 
(33, 14) 
(46.5, 14) 
(46.5, 9) 
(33, 9) 
(33, 5) 
(46.5, 5) 
(46.5, 0) 
C2:5;. O) 


取消 补偿 ， 直 线 择 补 到 点 〈2.5，-0.5) 
调 入 加 工 条 件 (第 三 次 切割 ) 


石 补 修 

直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 


(2.5, 0) 
(46.5, 0) 
(46.5, 5) 
(33, 5) 
(33, 9) 
(46.5, 9) 
(46.5, 14) 
(33, 14) 


数控 线 切割 编程 100 僻 


N0910 
N0920 
N0930 
N0940 
N0950 
N0960 
N0970 
N0980 
N0990 
N1000 
N1010 
N1020 
N1030 
N1040 
N1050 
N1060 
N1070 
N1080 
N1090 
N1100 
N1110 
N1120 
N1130 
N1140 
N1150 
N1160 
N1170 
N1180 
N1190 
N1200 
N1210 
N1220 
N1230 
N1240 
N1250 
N1260 
N1270 
N1280 
N1290 
N1300 
N1310 
N1320 
N1330 


O2131 
G01 X33. Y20 
G01 X25. Y20 
G01 X25. Y14 
G01 X11.S Y14 
G01 X11.5 Y9 
G01 X25. Y9 
G01 X25. Y5 
G01 X—25. Y5 
G01 X—25. Y9 
G01 X-11.5 Y9 
G01 X-11.5 Y14 
G01 X—25. Y14 
G01 X—25. Y20 
G01 X—-33. Y20 
G01 X—33. Y14 
G01 X-46.5 Y14 
G01 X-46.5 Y9 
G01 X—-33. Y9 
G01 X—33. YS 
G01 X-46.5 Y5 
G01 X-46.5 YO 
G01 X—2.5 YO 
G40 G01 X—2.5 Y—-0.5 
S504 
G41 H004 
G90 G01 X—2.5 Y0 
G01 X-46.5 YO 
G01 X-46.5 Y5 
G01 X—-33. YS 
G01 X—-33. Y9 
G01 X—-46.5 Y9 
G01 X-46.5 Y14 
G01 X—33. Y14 
G01 X—-33. Y20 
G01 X—25. Y20 
G01 X—25. Y14 
G01 X-11.5 Y14 
G01 X-11.5 Y9 
G01 X—25. Y9 
G01 X—25. Y5 
G01 X25. Y5 
G01 X25. Y9 
G01 X11.5 Y9 


e ]80 e 


直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 


程序 号 〈 外 轮廓 ) 
(33, 20) 
(25; 002 
(25, 14) 
(11.5, 14) 
(11.5, 9) 
(257 9» 
(2525) 
(—25, 5) 
(—25, 9) 
(—11.5, 9) 
(—11.5, 14) 
(—25, 14) 
(—25, 20) 
(—33, 20) 
(—33, 14) 
(—46.5, 14) 
(—46.5, 9) 
(=33,. 9) 
(—33, 5) 
(—46.5, 5) 
(—46.5, 0) 
(—2.5, 0) 


取消 补偿 ， 直 线 择 补 到 点 《〈-2.3$，-0.5) 
调 入 加 工 条 件 (第 四 次 切割 ) 


左 补偿 

直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 


(—2.5, 0) 
(—46.5, 0) 
(—46.5, 5) 
(=33; 5) 
(93.9) 
(—46.5, 0) 
(—46.5, 14) 
(—33, 14) 
(—33, 20) 
(—25, 20) 
(—25, 14) 
(—11.5, 14) 
(—11.5, 9) 
(—25, 9) 
(—25, 5) 
(25252 
(257..9) 
C115: 9) 


O2131 
G01 X11.5 Y14 
G01 X25. Y14 
G01 X25. Y20 
G01 X33. Y20 
G01 X33. Y14 
G01 X46.5 Y14 
G01 X46.5 Y9 
G01 X33. Y9 
G01 X33. Y5 
G01 X46.5 Y5 
G01 X46.5 Y0 
G01 X2.5 Y0 
G40 G01 X2.5 Y-0.5 
0 
S501 
G41 H004 
G90 G01 X2.5 Y0 
G01 X—2.5 YO 
G01 X—3. Y0 
MO 
G40 G01 X—3. Y-0.5 
G40 G01 X2.5 Y-5 
M02 


心 形 内 轮 廊 加 工 
O2132 

H001=246 

H002=166 

H003=146 

H004=136 

G90 G92 X—-29. Y—27 
S501 

G41 H001 


< 
e 


° 


G90 G01 X—29. Y—32 

G01 X—23. Y-32 

G01 X-13.327 Y-23.33 

G03 X-24.152 Y-10.239 I—5.673 J6.33 
G02 X-33.848 Y—10.239 I-4.848 J6.363 
G03 X-44.673 Y-23.33 I-5.152 J-6.761 
G01 X-—-35. Y-32 

G01 X—29. Y—32 

G40 G01 X—-29. Y-31.5 

S502 

G42 H002 


e ]8] e 


第 2 章 “ 慢 走 丝 手工 编 程 


程序 号 (外 轮廓 ) 

直线 插 补 到 点 (11.5，14) 
直线 插 补 到 点 (25，14) 
直线 插 补 到 点 C25, 20) 
直线 插 补 到 点 (33，20) 
直线 插 补 到 点 (33，14) 
直线 插 补 到 点 (46.5，14) 
直线 插 补 到 点 (46.5，9) 
直线 插 补 到 点 (33，9) 
直线 插 补 到 点 (33，5) 
直线 插 补 到 点 (46.5，5) 
直线 插 补 到 点 (46.5，0) 
直线 插 补 到 点 (2.5，0) 

取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (2.5，-0.5) 


暂停 
搭 子 切 断 ， 调 用 第 一 刀 加 工 条 件 
左 补偿 


直线 插 补 到 点 (2.5，0) 
直线 插 补 到 点 (-2.5，0) 
直线 插 补 到 点 (-3，0) 

暂停 

取消 补偿 ， 直 线 择 补 到 点 〈-3，-0.5) 
直线 插 补 到 点 〈2.5，-5)， 返 回 
程序 结束 


程序 号 〈 内 轮廓 ) 
给 H001 赋值 为 0.246 
给 H002 赋值 为 0.166 
给 H003 赋值 为 0.146 
给 H004 赋值 为 0.136 
绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 -29，-27) 
调 入 加 工 条 件 《〈 第 一 次 切割 ) 
左 补偿 
直线 插 补 到 点 (-29，-32) 
直线 插 补 到 点 C-23, —32) 
直线 插 补 到 点 〈-13.327，-23.33 ) 
辆 弧 插 补 到 点 C-24.152, -10.239) 
圆 弧 插 补 到 点 C-33.848, —10.239) 
圆 弧 插 补 到 点 〈-44.673，-23.33 ) 
直线 插 补 到 点 (-35，-32) 
直线 插 补 到 点 (-29，-32) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 C-29, -31.5) 
调 入 加 工 条 件 ( 第 二 次 切割 ) 
右 补 偿 


数控 线 切 审 编 程 100 僻 


O2132 
G90 G01 X—-29. Y—-32 
G01 X—-35. Y—32 
G01 X-44.673 Y-23.33 


G02 X-33.848 Y-10.239 15.673 J6.33 
G03 X-24.152 Y-10.239 14.848 J6.363 
G02 X-13.327 Y-23.33 IS.152 J-6.761 


G01 X—23. Y-32 

G01 X—29. Y-32 

G40 G01 X—29. Y—-31.5 
S503 

G41 H003 

G90 G01 X—29. Y—-32 
G01 X—23. Y-32 

G01 X-13.327 Y-23.33 


G03 X-24.152 Y-10.239 I-5.673 J6.33 
G02 X-33.848 Y-10.239 I-4.848 J6.363 
G03 X-44.673 Y-23.33 I-5.152 J-6.761 


G01 X—-35. Y—32 

G01 X—29. Y-32 

G40 G01 X—29. Y—-31.5 
S504 

G42 H004 

G90 G01 X—-29. Y—-32 
G01 X—-35. Y—32 

G01 X-44.673 Y-23.33 


G02 X-33.848 Y-10.239 15.673 J6.33 
G03 X-24.152 Y-10.239 14.848 J6.363 
G02 X-13.327 Y-23.33 IS.152 J-6.761 


G01 X—23. Y-32 

G01 X—29. Y-32 

G01 X—-29.5 Y—32 

G40 G01 X—29.5 Y-31.5 
G40 G01 X—-29. Y—27 
M02 


内 轮 廊 孔 加 工 


O2133 


H001=246 
H002=166 
H003=146 
H004=136 
G90 G92 X—29 Y—-60 


S501 


G41 H001 


e ]82 e 


BLZR48 F #l]| 
BLZR38 F #l] 5 
BLZR48 F #l] 
DB F U a 
DB F U a 
DB FU a 
BLZR38 F #l] 
直线 插 补 到 点 


程序 号 《内 轮廓 ) 
s 0 

Ces uso) 
(—44.673, —23.33) 
(—33.848, -10.239) 
(—24.152, —10.239) 
(= 19807 225355) 
Ge so) 

(229; 32) 


取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (C—-29, -31.5) 
调 入 加 工 条 件 〈 第 三 次 切割 ) 


左 补 偿 

直线 插 补 到 点 (-29，-32) 
直线 插 补 到 点 (-23，-32) 
直线 揪 补 到 点 〈-13.327，-23.33 ) 
圆 弧 插 补 到 点 〈-24.1$2，-10.239 ) 
同 弧 插 补 到 点 (一 33.848， 一 10.239) 
于 弧 插 补 到 点 C-44.673, —23.33) 
直线 插 补 到 点 (-35，-32) 
直线 插 补 到 点 〈-29，-32) 


取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈-29，-31.5 ) 
调 入 加 工 条 件 (第 四 次 切割 ) 


右 补 偿 

直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
别 弧 插 促 到 扣 
别 弧 插 促 到 扣 
别 弧 插 促 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 


C=20y 32) 

(e 35; 32) 
(—44.673, —23.33) 
(—33.848, —10.239) 
(—24.152, -—10.239) 
(13327, 25.33) 
3 

(29; —32) 

C 09 52 32) 


取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (—29.5, -—31.5) 


直线 插 补 到 扣 
程序 结束 


(-29，-27)， 返 回 出 发 点 


程序 号 (内 轮廓 和 孔 加 工 ) 
给 H001 赋值 为 0.246 
给 H002 赋值 为 0.166 
给 H003 赋值 为 0.146 
给 H004 赋值 为 0.136 
绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 -29，-60) 
调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 
左 补偿 


N0080 
N0090 
N0100 
N0110 
N0120 
N0130 
N0140 
N0150 
N0160 
N0170 
N0180 
N0190 
N0200 
N0210 
N0220 
N0230 
N0240 
N0250 
N0260 
N0270 
N0280 
N0290 
N0300 
N0310 
N0320 


O2133 
G90 G01 X—-40.5 Y—60 
G03 X-17.5 Y-60. 11.5 JO 
G03 X-40.5 Y-60. I—11.5 
G40 G01 X—40. Y-60 
S502 
G42 H002 
G90 G01 X—40.5 Y—60 
G02 X-17.5 Y-60. 111.5 
G02 X-40.5 Y-60. I—11.5 
G40 G01 X—40. Y-60 
S503 
G41 H003 
G90 G01 X—-40.5 Y—60 
G03 X-17.5 Y-60. 111.5 
G03 X-40.5 Y-60. I—11.5 
G40 G01 X—40. Y-60 
S504 
G42 H004 
G90 G01 X—40.5 Y—60 
G02 X-17.5 Y-60. 111.5 
G02 X-40.5 Y-60. I—11.5 
G02 X-40.489 Y—59.5 I11.5 
G40 G01 X—39.99 Y—-59.522 
G40 G01 X—29. Y—-60 
M02 


4. 下 部 分 外 轮 廊 加 工 


N0010 
N0020 
N0030 
N0040 
N0050 
N0060 
N0070 
N0080 
N0090 
N0100 
N0110 
N0120 
N0130 
N0140 
N0150 
N0160 


O2134 
H001=246 
H002=166 
H003=146 
H004=136 
G90 G92 X2.5 Y—-5 
S501 
G42 H001 
G90 G01 X2.5 Y-38 
G01 X19. Y—38 
G01 X19. Y-—ü40 
G01 X25. Y—44 
G03 X23.688 Y-44.378 13.372 J—14.153 
G03 X34.312 Y-44.378 I5.312 J—15.622 
G03 X33. Y-44. I-4.684 J 一 13.773 
G01 X39. Y—40 
G01 X39. Y—38 


e ]83 e 


眶 走 丝 手 工 编程 纪 


第 2 章 


程序 号 (内 轮廓 和 孔 加 工 ) 
直线 插 补 到 点 (-40.5，-60) 
圆 弧 插 补 到 点 C-17.5, —60) 
列 弧 插 补 到 点 C—-40.5, -60) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈-40，-60) 
调 入 加 工 条 件 〈 第 二 次 切割 ) 
右 补偿 
直线 插 补 到 点 (C-40.5, -60) 
列 弧 插 补 到 点 C-—-17.5, —60) 
于 弧 插 补 到 点 C—40.5, —60) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈-40，-60) 
调 入 加 工 条 件 〈 第 三 次 切割 ) 
左 补 偿 
直线 插 补 到 点 C-40.5, -60) 
圆 弧 插 补 到 点 C-17.5, —60) 
圆 弧 插 补 到 点 (-40.5，-60) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈-40，-60) 
调 入 加 工 条 件 《〈 第 四 次 切割 ) 
右 补偿 
直线 插 补 到 点 〈-40.3$，-60 ) 
圆 弧 插 补 到 点 C-17.5, —60) 
圆 弧 插 补 到 点 C-40.5, -—-60) 
直线 插 补 到 点 C—-40489, -—59.5) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (C-3999, —59.522) 
直线 插 补 到 点 〈-29，-60) 
程序 结束 


程序 号 〈 外 轮廓 ) 
给 H001 赋值 为 0.246 
给 H002 赋值 为 0.166 
给 H003 赋值 为 0.146 
给 H004 赋值 为 0.136 
绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 (2.5，-5) 
调 入 加 工 条 件 《〈 第 一 次 切割 ) 
右 补 偿 
直线 插 补 到 点 〈2.35，-38 ) 
直线 插 补 到 点 (19，-38) 
直线 插 补 到 点 (19，-40) 
直线 插 补 到 点 (25，-44) 
别 弧 插 补 到 点 〈23.688，-44.378 ) 
同 弧 插 补 到 点 C34.312, -—44.378) 
殉 弧 插 补 到 点 C33, —44) 
直线 插 补 到 点 (39，-40) 
直线 插 补 到 点 (39, —38) 


数控 线 切割 编程 100 僻 


NO170 
N0180 
N0190 
N0200 
N0210 
N0220 
N0230 
N0240 
N0250 
N0260 
N0270 
N0280 
N0290 
N0300 
N0310 
N0320 
N0330 
N0340 
N0350 
N0360 
N0370 
N0380 
N0390 
N0400 
N0410 
N0420 
N0430 
N0440 
N0450 
N0460 
N0470 
N0480 
N0490 
N0500 
N0510 
N0520 
N0530 
N0540 
N0550 
N0560 
N0570 
N0580 
N0590 


O2134 
G01 X54. Y-38 
G01 X54. Y-33 
G01 X39. Y—33 
G01 X47.944 Y—-25 
G03 X33. Y-6.608 I—8.944 J8 
G02 X25. Y-6.608 I-4. J6.929 
G03 X10.056 Y-—-25. 1-6. J 一 10.392 
G01 X19. Y—33 
G01 X—19. Y—33 
G01 X-10.056 Y—25 
G03 X—25. Y—6.608 I—8.944 Jë 
G02 X—-33. Y—6.608 I—4. J6.929 
G03 X-47.944 Y—25. 1-6. J—10.392 
G01 X—39. Y—33 
G01 X—54. Y—33 
G01 X—54. Y—38 
G01 X—-39. Y—38 
G01 X—39. Y-—40 
G01 X—33. Y-44 


G03 X-34.312 Y-44.378 13.372 J—14.153 
G03 X—23.688 Y-44.378 IS.312 J—15.622 


G03 X—25. Y-44. I—4.684 J—13.775 
G01 X—19. Y-—40 

G01 X-19. Y—38 

G01 X—-2.5 Y—38 

G40 G01 X—2.5 Y-38.5 
S502 

G41 H002 

G90 G01 X—2.5 Y—-38 
G01 X—19. Y—38 

G01 X—19. Y-40 

G01 X—25. Y—44 


G02 X—23.688 Y-44.378 I—3.372 J—14.153 
G02 X-34.312 Y-44.378 I—5.312 J—15.622 


G02 X—33. Y-44. l4.684 J 一 13.773 
G01 X—39. Y—40 

G01 X—39. Y—38 

G01 X—54. Y—38 

G01 X—54. Y—33 

G01 X—39. Y—33 

G01 X-47.944 Y—25 

G02 X—33. Y—6.608 18.944 J8 
G03 X—25. Y—6.608 14. J6.929 


e 184。 


直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
D B F sa 
D B F U a 
DB 4 U a 
BLZR34F #l] 
BLZR48 F #l] 
BLZR48 F #l]| 
DB F U a 
DB F U a 
D B F U] a 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
D B F U a 
DB F U a 
DB F U a 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 


程序 号 〈 外 轮廓 ) 
(54, —38) 

(54, —33) 

(39, —33) 
(47.944, —25) 
(33, —6.608) 
(25, —6.608) 
(10.056, —25) 
(19, —33) 

(—19, —33) 
(—10.056, —25) 
(—25, —6.608) 
(33, —6.608) 
(—47.944, —25) 
(—39, —33) 
(—54, —33) 
(—54, —38) 
(—39, —38) 
(—39, —40) 
(—33, —44) 
(—34.312, —44.378) 
(—23.688, —44.378) 


(—25, -44) 
(—19, —40) 
(—19, —38) 
(—2.5, —38) 


取消 补偿 ， 直 线 择 补 到 点 (-2.5，-38.5) 
调 入 加 工 条 件 〈 第 二 次 切割 ) 


左 补偿 

直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
册 弧 插 补 a 到 后 
DB F U a 
D B F a 
BLZR384 F #l] 
BLZR38 F #l] 5 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
DB F U a 
D B F U a 


(—2.5, —38) 
(—19, —38) 
(—19, —40) 
(—25, -44) 


(—23.688, -—44.378) 
(—34.312, —44.378) 


(—33, —44) 
(—39, —40) 
(—39, —38) 
(—54, —38) 
(—54, —33) 
(—39, —33) 
(—47.944, —25) 
(—33, —6.608) 
(—25, -6.608) 


N0600 
N0610 
N0620 
N0630 
N0640 
N0650 
N0660 
N0670 
N0680 
N0690 
N0700 
N0710 
N0720 
N0730 
N0740 
N0750 
N0760 
N0770 
N0780 
N0790 
N0800 
N0810 
N0820 
N0830 
N0840 
N0850 
N0860 
N0870 
N0880 
N0890 
N0900 
N0910 
N0920 
N0930 
N0940 
N0950 
N0960 
N0970 
N0980 
N0990 
N1000 
N1010 
N1020 


O2134 
G02 X-10.056 Y—25. 16. J—10.392 
G01 X—19. Y—33 
G01 X19. Y—33 
G01 X10.056 Y—-25 
G02 X25. Y-6.608 18.944 J8 
G03 X33. Y-6.608 I4. J6.929 
G02 X47.944 Y-25. I0. J 一 10.392 
G01 X39. Y—33 
G01 X54. Y-33 
G01 X54. Y-38 
G01 X39. Y—38 
G01 X39. Y—40 
G01 X33. Y-44 


G02 X34.312 Y-44.378 I-3.372 J—14.153 
G02 X23.688 Y-44.378 1-5.312 J—15.622 


G02 X25. Y-44. 14.684 J—13.775 
G01 X19. Y-—ü40 

G01 X19. Y—38 

G01 X2.5 Y-38 

G40 G01 X2.5 Y—-38.5 
S503 

G42 H003 

G90 G01 X2.5 Y-38 
G01 X19. Y—38 

G01 X19. Y-—ü40 

G01 X25. Y—44 


G03 X23.688 Y-44.378 13.372 J—14.153 
G03 X34.312 Y-44.378 15.312 J—15.622 


G03 X33. Y-44. I—4.684 J 一 13.773 
G01 X39. Y—40 

G01 X39. Y—38 

G01 X54. Y-38 

G01 X54. Y-33 

G01 X39. Y—33 

G01 X47.944 Y—-25 

G03 X33. Y-6.608 I—8.944 J8 
G02 X25. Y-6.608 I-4. J6.929 
G03 X10.056 Y—-25. 1-6. J 一 10.392 
G01 X19. Y—33 

G01 X—19. Y—33 

G01 X-10.056 Y—25 

G03 X—25. Y—6.608 I—8.944 J8 
G02 X—33. Y—6.608 I—4. J6.929 


e 185。 


第 2 章 “ 慢 走 丝 手 工 编程 


程序 号 〈 外 轮廓 ) 
圆 弧 插 补 到 点 〈-10.056，-25 ) 
直线 插 补 到 点 (-19，-33) 
直线 插 补 到 点 (19, —33) 
直线 插 补 到 点 (10056, -25) 
圆 弧 插 补 到 点 (25，-6.608) 
圆 弧 插 补 到 点 (33，-6.608) 
圆 弧 插 补 到 点 C47.944, —25) 
直线 插 补 到 点 (39，-33) 
直线 插 补 到 点 〈54，-33 ) 
直线 插 补 到 点 (54, —38) 
直线 插 补 到 点 〈39，-38 ) 
直线 插 补 到 点 (39，-40) 
直线 插 补 到 点 (33，-44) 
圆 弧 插 补 到 点 (34.312，-44.378) 
圆 弧 插 补 到 点 〈23.688，-44.378 ) 
圆 弧 插 补 到 点 〈25，-44) 
直线 插 补 到 点 〈19，-40) 
直线 插 补 到 点 〈19，-38 ) 
直线 插 补 到 点 〈2.35，-38 ) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈2.5，-38.5 ) 
调 入 加 工 条 件 《〈 第 三 次 切割 ) 
右 补 偿 
直线 插 补 到 点 〈2.35，-38 ) 
直线 插 补 到 点 〈19，-38 ) 
直线 插 补 到 点 〈19，-40) 
直线 插 补 到 点 (25, -44) 
圆 弧 插 补 到 点 〈23.688，-44.378 ) 
圆 弧 插 补 到 点 (34.312，-44.378) 
加 弧 插 补 到 点 (33，-44) 
直线 插 补 到 点 (39, —40) 
直线 插 补 到 点 (39，-38) 
直线 插 补 到 点 (54, —38) 
直线 插 补 到 点 〈54，-33 ) 
直线 插 补 到 点 (39，-33) 
直线 插 补 到 点 〈47.944，-25 ) 
圆 弧 插 补 到 点 〈33，-6.608 ) 
圆 弧 插 补 到 点 (25，-6.608) 
辆 弧 插 补 到 点 (10.056，-25) 
直线 插 补 到 点 (19, —33) 
直线 插 补 到 点 (-19，-33) 
直线 插 补 到 点 〈-10.056，-25 ) 
圆 弧 插 补 到 点 (-25，-6.608) 
圆 弧 插 补 到 点 (33，-6.608) 


数控 线 切割 编程 100 僻 


N1030 
N1040 
N1050 
N1060 
N1070 
N1080 
N1090 
N1100 
N1110 
N1120 
N1130 
N1140 
N1150 
N1160 
N1170 
N1180 
N1190 
N1200 
N1210 
N1220 
N1230 
N1240 
N1250 
N1260 
N1270 
N1280 
N1290 
N1300 
N1310 
N1320 
N1330 
N1340 
N1350 
N1360 
N1370 
N1380 
N1390 
N1400 
N1410 
N1420 
N1430 
N1440 
N1450 


O2134 
G03 X—47.944 Y—25. 1-6. J—10.392 
G01 X—39. Y—33 
G01 X—54. Y—33 
G01 X—54. Y—38 
G01 X—39. Y—38 
G01 X—39. Y-—40 
G01 X—33. Y-44 


G03 X-34.312 Y-44.378 13.372 J—14.153 
G03 X—23.688 Y—44.378 IS.312 J—15.622 


G03 X—25. Y-44. I—4.684 J—13.775 
G01 X—19. Y-40 

G01 X-19. Y—38 

G01 X—-2.5 Y—38 

G40 G01 X—2.5 Y-38.5 
S504 

G41 H004 

G90 G01 X—2.5 Y—-38 
G01 X-19. Y—38 

G01 X—19. Y-40 

G01 X—25. Y—44 


G02 X—23.688 Y-44.378 I—3.372 J—14.153 
G02 X-34.312 Y-44.378 I—5.312 J—15.622 


G02 X—33. Y-44. l4.684 J 一 13.773 
G01 X—39. Y-—40 

G01 X—39. Y—38 

G01 X—54. Y—38 

G01 X—54. Y—33 

G01 X—39. Y—33 

G01 X-47.944 Y—25 

G02 X—33. Y—6.608 18.944 J8 
G03 X—25. Y—6.608 14. J6.929 
G02 X-10.056 Y—25. 16. J—10.392 
G01 X—19. Y—33 

G01 X19. Y—33 

G01 X10.056 Y—-25 

G02 X25. Y-6.608 18.944 J8 
G03 X33. Y—6.608 I4. J6.929 
GO2 X47.944 Y-25. 16. J 一 10.392 
G01 X39. Y—33 

G01 X54. Y-33 

G01 X54. Y-38 

G01 X39. Y—38 

G01 X39. Y—40 


e ]86ó e 


DB F U a 
BLZR4844F #l] 
BLZR384F #l] 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
DB F U sa 
DB F U sa 
DB F U] a 
BLZR48 F #l] 
BLZR38 F #l] 
BLZR484F #l| 


程序 号 〈 外 轮廓 ) 
(—47.944, —25) 


(—39, —33) 
(—54, —33) 
(—54, —38) 
(—39, —38) 
(—39, —40) 
(—33, —44) 


(—34.312, —44.378) 
(—23.688, —44.378) 


(—25, -44) 
(—19, —40) 
(—19, —38) 
(—2.5, —38) 


取消 补偿 ， 直 线 择 补 到 点 (-2.5，-38.5) 
调 入 加 工 条 件 《〈 第 四 次 切割 ) 


左 补偿 

直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
D B F U a 
D B F U a 
DB F sa 
BLZR48 F #l] 
BLZR38 F #l| 4 
BLZR38 F #l| 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
DB F a 
D B F 2 a 
D B FU a 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
DB F U] a 
DB F U a 
D B F U a 
BLZR48 F #l] 5 
BLZR4844F #l] 
BLZR48 F #l] 
BLZR484F #l] 
直线 插 补 到 点 


(—2.5, —38) 
(—19, —38) 
(—19, —40) 
(—25, -44) 


(—23.688, -—44.378) 
(—34.312, —44.378) 
(—33, —44) 
(—39, —40) 
(—39, —38) 
(—54, —38) 
(—54, —33) 
(—39, —33) 
(—47.944, —25) 
(—33, —6.608) 
(—25, —6.608) 
(—10.056, —25) 
(—19, —33) 
(19, —33) 
(10.056, —25) 
(25, —6.608) 
(33, —6.608) 
(47.944, —25) 
(39, —33) 
(54, —33) 
(54, —38) 
(39, —38) 
(39, —40) 


N1460 
N1470 
N1480 
N1490 
N1500 
N1510 
N1520 
N1530 
N1540 
N1550 
N1560 
N1570 
N1580 
N1590 
N1600 
N1610 
N1620 
N1630 


O2134 
G01 X33. Y—44 


GO2 X34.312 Y-44.378 I-3.372 J—14.153 
GO2 X23.688 Y-44.378 1-5.312 J-15.622 


GO2 X25. Y-44. 14.684 J—13.775 
G01 X19. Y-—ü40 

G01 X19. Y—38 

G01 X2.5 Y-38 

G40 G01 X2.5 Y—-38.5 


S501 

G41 H004 

G90 G01 X2.5 Y-38 
G01 X—-2.5 Y—38 
G01 X—3. Y—38 


ə 


< < 
= = 


G40 G01 X—3 .Y—38.5 
G40 G01 X2.5 Y-43 


< 
= 


2.14 树叶 模具 线 切 割 


2.14.1 ”实例 描述 
树叶 模具 零件 如 图 2-27 所 示 ， 材 料 为 C12， 








丝 电 火花 线 切 割 机 床 加 工 。 
2.14.2 ”加 工分 析 


根据 图 2-27 所 示 堆 件 和 加 工 要 求 可 知 ， 零 件 需 要 加 工 外 轮 廊 。 加 工 外 轮 廊 时 ， 罕 丝 点 
设 定 在 (2.5，-5)， 起 点 为 《2.5，0)， 过 切 长 上 度 为 0.5mm， 脱 离 长 度 为 0.5mm， 搭 子 宽度 为 
5mm， 如 图 2-28 所 示 。 用 直径 为 0.2mm 的 铜 丝 ， 采 用 两 次 切割 ， 即 割 一 修一 。 第 一 次 电极 


丝 仿 移 量 为 0.246mm， 第 二 次 为 0.166mm。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 :\ 第 2 草 \2.14.dwg。 
Y 
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R40 
SS 240 


图 2-27 树叶 模具 零件 


第 2 章 慢 走 丝 手 工 编程 经 


程序 号 〈 外 轮廓 ) 
直线 插 补 到 点 (33, —44) 
圆 弧 插 补 到 点 〈34.312，-44.378 ) 
圆 弧 插 补 到 点 C23.688, -—44.378) 
加 弧 插 补 到 点 (25，-44) 
直线 插 补 到 点 (19, —40) 
直线 插 补 到 点 〈19，-38 ) 
直线 搬 补 到 点 〈2.5，-38 ) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈2.5，-38.5 ) 


暂停 
搭 子 切 断 ， 调 用 第 一 刀 加 工 条 件 
左 补偿 


直线 插 补 到 点 〈2.$，-38 ) 
直线 插 补 到 点 (-2.5，-38) 
直线 插 补 到 点 〈-3，-38 ) 

暂停 

取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈-3，-38.5) 
直线 插 补 到 点 (2.5，-43)， 返 回 
程序 结束 


~ 


零件 厚度 为 10mm， 要 求 采 用 数控 低速 走 
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切 制 方向 
° = 
92 AGQ2.5,—5) 


图 2-28 ” 线 切 割 路 径 图 


数控 绪 切 天 编程 100 僻 | 


2.14.3 ”主要 知识 点 


主要 知识 反 为 : 

1) 仿 移 量 计算 。 

2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 度 的 确定 。 
3) 切割 路 线 的 选取 。 


2.14.4 ”参考 程序 与 注释 








N0330 G02 X-40. Y57.597 17.045 J—0.605 圆 弧 插 补 到 点 (-40，57.597) 
N0340 G02 X-5. Y61. I20.977 J—34.058 同 弧 插 补 到 点 (-5，61) 
N0350 G01 X-5. YO 直线 插 补 到 点 (5, 0) 
N0360 G01 X-2.5 Y0 直线 插 补 到 点 (-2.5，0) 


O2141 程序 号 〈 外 轮廓 ) 

N0010 给 H003 赋值 为 0.146 
N0020 给 H004 赋值 为 0.136 
N0030 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《2.5，-5 1) 
N0040 调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 
on The 
N0060 直线 插 补 到 点 (2.5, 0) 
N0070 直线 插 补 到 点 (5，0) 
N0080 直线 插 补 到 点 (5, 61) 
N0090 一 弧 插 补 到 点 (40，57.597) 
N0100 一 弧 插 补 到 点 (54.09, 58.806) 
N0110 圆 弧 插 补 到 点 (65，64) 
N0120 圆 弧 插 补 到 点 (60，75) 
N0130 圆 弧 插 补 到 点 (50, 85) 
N0140 圆 弧 插 补 到 点 (36.412，100.647) 
N0150 圆 弧 插 补 到 点 (55，110) 
N0160 圆 弧 插 补 到 点 (60，130) 
N0170 圆 弧 插 补 到 点 (40，135) 
N0180 司 弧 插 补 到 点 (23，123) 
N0190 司 弧 插 补 到 点 C17, 147) 
N0200 直线 插 补 到 点 (8，145) 
N0210 直线 插 补 到 点 CO, 165) 
N0220 直线 揪 补 到 点 〈-8，145 ) 
N0230 直线 插 补 到 点 (-17，147) 
N0240 圆 弧 插 补 到 点 (-23，123) 
N0250 圆 弧 插 补 到 点 (-40，135) 
N0260 圆 弧 插 补 到 点 (-60，130) 
N0270 圆 弧 插 补 到 点 (-55，110) 
N0280 圆 弧 插 补 到 点 (-36.412，100.647) 
N0290 司 弧 插 补 到 点 C—50, 85) 
N0300 司 弧 插 补 到 点 〈-60，75) 
N0310 恒 弧 插 补 到 点 〈-65，64) 
N0320 圆 弧 插 补 到 点 (-54.09，58.806) 

| G02 X-40.Y57.59717.0451-0.605 — — 

| G02X-5.Y61.120977J-3408 — 

x GOMX5Y 

ox25Y0 | 


e188. 


N0370 
N0380 
N0390 
N0400 
N0410 
N0420 
N0430 
N0440 
N0450 
N0460 
N0470 
N0480 
N0490 
N0500 
N0510 
N0520 
N0530 
N0540 
N0550 
N0560 
N0570 
N0580 
N0590 
N0600 
N0610 
N0620 
N0630 
N0640 
N0650 
N0660 
N0670 
N0680 
N0690 
N0700 
N0710 
N0720 
N0730 
N0740 
N0750 
N0760 
N0770 
N0780 
N0790 
N0800 
N0810 


O2141 
G40 G01 X—2.5 -0.5 
S502 
G41 H002 
G90 G01 X—2.5 Y0 
G01 X-—-5. YO 
G01 X—5. Y61 
G03 X—40. Y57.597 I—14.023 J—37.461 
G03 X—54.09 Y58.806 I—7.045 J0.604 
G03 X—-65. Y64. I—13.651 J—14.617 
G03 X—60. Y75. I—14.857 J13.389 
G03 X—50. Y85. I5. J5 
G03 X-36.412 Y100.647 I—2.413 J15.819 
G03 X-—-55. Y110. I—16.971 J—10.582 
G03 X—60. Y130. I—26.71 J3.948 
G03 X—40. Y135. 13.948 J26.71 
G03 X—23. Y123.118.35 J7.954 
G03 X—17. Y147. I—53.958 J26.24 
G01 X—8. Y145 
G01 X0. Y165 
G01 X8. Y145 
G01 X17. Y147 
G03 X23. Y123. I59.958 J2.24 
G03 X40. Y135. I—1.35 J19.954 
G03 X60. Y130. 116.052 J21.71 
G03 X55. Y110. 21.71 J—16.052 
G03 X36.412 Y100.647 I—1.617 J—19.935 
G03 X50. Y85. 116.001 J0.172 
G03 X60. Y75. I5. J—5 
G03 X65. Y64.119.857 J2.389 
G03 X54.09 Y58.806 1I2.741 J—19.811 
G03 X40. Y57.597 I—7.045 J-0.605 
G03 X5. Y61. I—20.977 J—34.058 
G01 X5. Y0 
G01 X2.5 Y0 
G40 G01 X2.5 Y-0.5 


S501 

G41 H002 

G90 G01 X2.5 Y0 
G01 X—2.5 YO 
G01 X—3. Y0 


ə 
° 


三 


G40 G01 X—-3. Y-0.5 
G40 G01 X2.5 Y-5 


< 
= 
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第 2 音 IE;EZ£=SFTipiízs 


程序 号 《外 轮廓 ) 


取消 补偿 ， 直 线 择 补 到 点 (-2.5，-0.5) 
调 入 加 工 条 件 (第 二 次 切割 ) 


左 补偿 

直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
别 弧 插 促 到 扣 
别 弧 插 促 到 扣 
D B F U a 
i 4 #1 54 
i F 21] 54 
D B F U a 
DB F U a 
DB F a 
D B F U sa 
DB F U] a 
D B F 2 sa 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
DB F U a 
DB F U a 
A| 4F 354 
M| F 354 
A| 4F 3 54 
弧 插 补 a 到 点 
i 4 21 54 
DB F) a 
DB F 2 a 
DB F U a 
DB F U sa 
BLZR48 F #l]| 5 
直线 插 补 到 点 


(—2.5, 0) 

(=: 0) 

(—5, 61) 

(—40, 57.597) 
(—54.09, 58.806) 
(—65, 64) 
(—60, 75) 
(—50, 85) 
(—36.412, 100.647) 
(—55, 110) 
(—60, 130) 
(—40, 135) 
(—23, 123) 
(—17, 147) 
(—8, 145) 

(0, 165) 

(8, 145) 

(17, 147) 

(237 125) 

(40, 135) 

(60, 130) 

(55, 110) 
(36.412, 100.647) 
(50, 85) 

(60, 75) 

(65, 64) 
(54.09, 58.806) 
(40, 57.597) 
(5, 61) 

(5, 0) 

(2.5, 0) 


取消 补偿 ， 直 线 择 补 到 点 〈2.5，-0.5) 


暂停 


搭 子 切断 ， 调 用 第 一 思 加 工 条 件 


左 补偿 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
暂停 


取消 补偿 ， 直 线 择 补 到 点 〈《-3，-0.5) 


直线 插 补 到 扣 
程序 结束 


(2.5, —5), jkK|H| 


P EETSa4W E P-T ER)! 
2.15 #=##£EP=1FZEUJ SI 


215.1 ”实例 描述 


理念 零件 如 图 2-29 所 示 ， 材 料 为 C12， 零 件 厚 度 为 10mm， 要 求 永 用 数控 低速 走 丝 电 
火花 线 切 审 机 床 加 工 。 


2.1$.2 ”加 工分 析 


根据 图 2-29 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 ， 零 件 需要 加 工 外 轮廓 。 加 工 外 轮 廊 时 ， 罕 丝 点 
W EZE 〈-1.77，5$.3)， 过 切 长 度 为 0.5mm， 脱 离 长 度 为 0.3mm， 搭 子 宽 度 为 Smm， 如 图 
2-30 所 示 。 用 直径 为 0.2mm 的 铜 丝 ， 采 用 四 次 切割 ， 即 割 一 修 三 。 第 一 次 电极 丝 俩 移 量 
为 0.246mm， 第 二 次 为 0.166mm， 第 三 次 为 0.146mm， 第 四 次 为 0.136mm。 各 编程 点 坐标 
请 参见 随 书 光盘 : \ 第 2 章 \2.1$.dwg。 











Y 
穿 丝 点 (一 1.77,5.3) ed 





人 
7, 
— 


ç ° ; 
N< 
213.4 


图 2-30” 线 切割 路 径 图 





2.153 ”主要 知识 点 


主要 知识 点 为 : 

1) 仿 移 量 计 算 。 

2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 度 的 确定 。 
3) 切割 路 线 的 选取 。 


2154 ”参考 程序 与 注释 


O2151 程序 号 (外 轮 亡 ) 


N0010 给 H001 赋值 为 0.246 

N0030 给 H003 赋值 为 0.146 

N0040 给 H004 赋值 为 0.136 

N0050 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 -1.77，5.3) 
N0060 调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 

oo A 

N0080 直线 插 补 到 点 (1.765，1.765) 








N0090 
N0100 
N0110 
N0120 
N0130 
N0140 
N0150 
N0160 
N0170 
N0180 
N0190 
N0200 
N0210 
N0220 
N0230 
N0240 
N0250 
N0260 
N0270 
N0280 
N0290 
N0300 
N0310 
N0320 
N0330 
N0340 
N0350 
N0360 
N0370 
N0380 
N0390 
N0400 
N0410 
N0420 
N0430 
N0440 
N0450 
N0460 
N0470 
N0480 
N0490 
N0500 
N0510 
N0520 
N0530 


O2151 
GO1 X24.5 Y24.5 
G01 X37.5 Y11.5 
G01 X20.5 Y-5.5 
G03 X47.5 Y—30.5 148.715 J25.532 


GO3 X191.726 Y3.817 I41.928 J144.021 
G02 X200.071 Y0.961 13.41 J—3.657 
G02 X196.5 Y—20.5 I—33.545 J—5.445 
G02 X84.5 Y-70.5 I—88.199 J47.126 


G03 X183.145 Y—91.186 165.851 J68.474 


G02 X188.902 Y—-98.837 I1.727 J—4.693 
G02 X112.5 Y-135.5 I—72.553 J53.255 
G02 X15.5 Y-100.5 17.379 J172.365 
G02 X2.5 Y—-30.407 132.066 J42.199 


G01 X—0.5 Y—26.5 

G01 X-11.5 Y-37.5 

G01 X—24.5 Y—24.5 

G01 X—1.771 Y-1.771 
G40 G01 X-2.124 Y-1.417 
S502 

G42 H002 

G90 G01 X-1.771 Y-1.771 
G01 X—24.5 Y—24.5 

G01 X-11.5 Y-37.5 

G01 X—0.5 Y—26.5 

G01 X2.5 Y—30.407 


G03 X15.5 Y—100.5 145.066 J—27.894 
G03 X112.5 Y-135.5 1104.379 J137.365 
G03 X188.902 Y—98.837 13.849 J89.918 
G03 X183.145 Y—91.186 I-4.03 J2.958 


G02 X84.5 Y—70.5 I—32.794 J89.16 


G03 X196.5 Y—20.5 I23.801 J97.126 
G03 X200.071 Y0.961 I—29.974 J16.016 
G03 X191.726 Y3.817 I—4.935 J—0.801 
G02 X47.5 Y-30.5 I—102.298 J109.704 


G02 X20.5 Y—5.5 I21.713 J50.532 
G01 X37.5 Y11.5 

G01 X24.5 Y24.5 

G01 X1.765 Y1.765 
G40 G01 X1.411 Y2.119 
S503 

G41 H003 

G90 G01X1.765 Y1.765 
G01 X24.5 Y24.5 

G01 X37.5 Y11.5 

G01 X20.5 Y—5.5 


e ]?] e 


第 2 章 “ 慢 走 丝 手工 编 程 


程序 号 〈 外 轮廓 ) 
直线 插 补 到 点 (24.5，24.5) 
直线 插 补 到 点 (37.5，11.5) 
直线 插 补 到 点 (20.5，-5.5) 
别 弧 插 补 到 点 C47.5, —30.5) 
列 弧 插 补 到 点 (191.726，3.817) 
辕 弧 插 补 到 点 (200.071，0.961) 
于 弧 插 补 到 点 C196.5, —20.5) 
圆 弧 插 补 到 点 C84.5, -70.5) 
圆 弧 插 补 到 点 C183.145, —91.186) 
圆 弧 插 补 到 点 〈188.902，-98.837 ) 
圆 弧 插 补 到 点 C112.5, —135.5) 
圆 弧 插 补 到 点 C15.5, —100.5) 
圆 弧 插 补 到 点 (2.5, —30.407) 
直线 插 补 到 点 (-0.5，-26.5) 
直线 插 补 到 点 〈-11.5，-37.5 ) 
直线 插 补 到 点 (-24.5，24.5) 
直线 插 补 到 点 C—-1771, —1.771) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈-2.124，-1.417) 
调 入 加 工 条 件 《〈 第 二 次 切割 ) 
右 补 偿 
直线 插 补 到 点 〈-1.771，-1.771) 
直线 插 补 到 点 (C—-24.5, —24.5) 
直线 插 补 到 点 〈-11.5，-37.5 ) 
直线 插 补 到 点 (-0.5，-26.5) 
直线 插 补 到 点 (2.5, —30.407) 
圆 弧 插 补 到 点 C15.5, —100.5) 
别 弧 插 补 到 点 (112.5, —135.5) 
别 弧 插 补 到 点 C188.902, —98.837) 
同 弧 插 补 到 点 〈183.14$，-91.186 ) 
同 弧 插 补 到 点 (84.5， 一 70.5) 
圆 弧 插 补 到 点 〈196.5，-20.5 ) 
圆 弧 插 补 到 点 (200.071，0.9617) 
圆 弧 插 补 到 点 (191.726，3.817) 
圆 弧 插 补 到 点 C47.5, —30.5) 
圆 弧 插 补 到 点 (20.5，-5.5) 
直线 插 补 到 点 (37.5，11.5) 
直线 插 补 到 点 (24.5，24.5) 
直线 插 补 到 点 (1.765，1.765) 
取消 插 补 ， 直 线 插 补 到 点 (1.411，2.119) 
调 入 加 工 条 件 〈 第 三 次 切割 ) 
左 补偿 
直线 插 补 到 点 (1.765，1.765) 
直线 插 补 到 点 (24.5，24.5) 
直线 插 补 到 点 (37.5，11.5) 
直线 插 补 到 点 (20.5，-5.5) 


数控 线 切割 编程 100 僻 


N0540 
N0550 
N0560 
N0570 
N0580 
N0590 
N0600 
N0610 
N0620 
N0630 
N0640 
N0650 
N0660 
N0670 
N0680 
N0690 
N0700 
N0710 
N0720 
N0730 
N0740 
N0750 
N0760 
N0770 
N0780 
N0790 
N0800 
N0810 
N0820 
N0830 
N0840 
N0850 
N0860 
N0870 
N0880 
N0890 
N0900 
N0910 
N0920 
N0930 
N0940 
N0950 
N0960 
N0970 
N0980 
N0990 


O2151 
G03 X47.5 Y—30.5 148.715 J25.532 


G03 X191.726 Y3.817 I41.928 J144.021 
G02 X200.071 Y0.961 13.41 J—3.657 
G02 X196.5 Y—20.5 I—33.545 J—5.445 
G02 X84.5 Y—70.5 I—88.199 J47.126 


G03 X183.145 Y—91.186 165.851 J68.474 


GO2 X188.902 Y—98.837 I1.727 J—4.693 
G02 X112.5 Y-135.5 I—72.553 J53.255 
G02 X15.5 Y-100.5 17.379 J172.365 
G02 X2.5 Y-30.407 132.066 J42.199 


G01 X—0.5 Y—26.5 

G01 X-11.5 Y-37.5 

G01 X—-24.5 Y—24.5 

G01 X—1.771 Y-1.771 
G40 G01 X-2.124 Y-1.417 
S504 

G42 H004 

G90 G01 X-1.771 Y-1.771 
G01 X—24.5 Y—24.5 

G01 X-11.5 Y-37.5 

G01 X—0.5 Y—26.5 

G01 X2.5 Y—30.407 


G03 X15.5 Y-—100.5 145.066 J—-27.894 
G03 X112.5 Y-135.5 1104.379 J137.365 
G03 X188.902 Y—98.837 13.849 J89.918 
G03 X183.145 Y—91.186 I-4.03 J2.958 


GO2 X84.5 Y—70.5 I—32.794 J89.16 


G03 X196.5 Y—20.5 123.801 J97.126 
G03 X200.071 Y0.961 I—29.974 J16.016 
G03 X191.726 Y3.817 I-4.935 J—0.801 
GO2 X47.5 Y—30.5 I—102.298 J109.704 


G02 X20.5 Y—-5.5 I21.713 J50.532 
G01 X37.5 Y11.5 

G01 X24.5 Y24.5 

G01 X1.765 Y1.765 

G40 G01 X1.411 Y2.119 

0 
S501 

G42 H004 

G90 G01 X1.765 Y1.765 
G01 X—1.771 Y-1.771 

G01 X—2.124 Y-2.124 
M00 

G40 G01 X-2.478 Y-1.771 
G40 G01 X-1.77 Y5.3 
M02 


< 
e 


e ]?2 e 


程序 号 〈 外 轮廓 ) 
圆 弧 插 补 到 点 〈47.$，-30.5 ) 
圆 弧 插 补 到 点 (191.726，3.817) 
别 弧 插 补 到 点 (200.071，0.961) 
别 弧 插 补 到 点 (196.5, —20.5) 
到 弧 插 补 到 点 (84.5, —70.5) 
圆 弧 插 补 到 点 C183.145, —91.186) 
圆 弧 插 补 到 点 C188.902, —98.837) 
圆 弧 插 补 到 点 C112.5, —135.5) 
圆 弧 插 补 到 点 (15.5， 一 100.5) 
加 弧 插 补 到 点 C2.5, —30.407) 
直线 插 补 到 点 (-0.5，-26.5) 
直线 插 补 到 点 C—11.5, —37.5) 
直线 插 补 到 点 (-24.5，24.5) 
直线 插 补 到 点 〈-1.771，-1.771) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 《〈-2.124，-1.417) 
调 入 加 工 条 件 《〈 第 四 次 切割 ) 
右 补偿 
直线 插 补 到 点 〈-1.771，-1.771 ) 
直线 插 补 到 点 〈-24.5，-24.5 ) 
直线 插 补 到 点 C—11.5, —37.5) 
直线 插 补 到 点 (-0.5，-26.5) 
直线 插 补 到 点 C2.5, -—30.407) 
圆 弧 插 补 到 点 C15.5, —100.5) 
圆 弧 插 补 到 点 C112.5, —135.5) 
圆 弧 插 补 到 点 C188.902, —98.837) 
圆 弧 插 补 到 点 C183.145, —91.186) 
圆 弧 插 补 到 点 C84.5, -—70.5) 
圆 弧 插 补 到 点 〈196.$，-20.5 ) 
别 弧 插 补 到 点 (200.071，0.961) 
同 弧 插 补 到 点 (191.726，3.817) 
圆 弧 插 补 到 点 C47.5, —30.5) 
辆 弧 插 补 到 点 (20.5，-5.5) 
直线 插 补 到 点 (37.5，11.5) 
直线 插 补 到 点 (24.5，24.5) 
直线 插 补 到 点 (1.765，1.765) 
取消 插 补 ， 直 线 插 补 到 点 (1.411，2.119) 


暂停 
搭 子 切 断 ， 调 用 第 一 刀 加 工 条 件 
右 补偿 


直线 插 补 到 点 (1.765，1.765) 

直线 插 补 到 点 〈-1.771，-1.771) 
直线 插 补 到 点 〈-2.124，-2.124)， 过 切 0.5mm 
暂停 

取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 《〈-2.478，-1.771) 
直线 插 补 到 点 〈-1.77，5.3)， 返 回 

程序 结束 


2.16 五 星 零 件 线 切割 


2.16.1 ”实例 描述 


五 星 零件 如 图 2-31 所 示 ， 材 料 为 C12， 和 零件 厚度 为 10mm， 要 求 床 用 数控 低速 走 丝 电 
火化 线 切 审 机 床 加 工 。 


2.16.2 ”加 工分 析 


根据 图 2-31 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 ， 零 件 需要 加 工 外 轮廓 。 加 工 外 轮廓 时 ， 军 丝 氮 
设 定 在 (2.5，-5)， 过 切 长 度 为 0.3mm， 脱 离 长 度 为 0.5mm， 搭 子 宽度 为 5mm， 如 图 2-32 
所 示 。 用 直径 为 0.2mm 的 铜 丝 ， 采 用 两 次 切 制 ， 即 割 一 修一 。 第 一 次 电极 丝 偶 移 量 为 
0.146mm， 第 二 次 为 0.136mm。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : \ 第 2 章 \2.16.dwg。 
































x 360 | 
A 
vg =í = 
| nn z 1: = 
| 
i 
图 2-31 五 星 零件 图 2-32” 线 切割 路 径 图 
2.16.3 ”主要 知识 点 
主要 知识 点 为 : 
1) 偏 移 量 计 算 。 
2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 度 的 确定 。 
3) 切割 路 线 的 选取 。 
2.16.4 ”参考 程序 与 注释 
O2161 程序 号 〈 外 轮廓 ) 
N0030 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《2.5，-5) 
N0040 调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 
= "he 
N0060 直线 插 补 到 点 (2.5，0) 
N0070 直线 搬 补 到 点 C1792, 0) 
N0080 圆 弧 插 补 到 点 (44.721，17.261) 
N0090 直线 插 补 到 点 (48.333，17.261) 
N0100 直线 插 补 到 点 (91.513，16.708) 
N0110 直线 插 补 到 点 (102.56，29.261) 
N0120 直线 插 补 到 点 (53.066，29.261) 


e ]?3e 


数 榨 线 切 割 编程 100 何 


N0130 
N0140 
N0150 
N0160 
N0170 
N0180 
N0190 
N0200 
N0210 
N0220 
N0230 
N0240 
N0250 
N0260 
N0270 
N0280 
N0290 
N0300 
N0310 
N0320 
N0330 
N0340 
N0350 
N0360 
N0370 
N0380 
N0390 
N0400 
N0410 
N0420 
N0430 
N0440 
N0450 
N0460 
N0470 
N0480 
N0490 
N0500 
N0510 
N0520 
N0530 
N0540 
N0550 
N0560 
N0570 


O2161 


G03 X55.385 Y34.184 I—53.066 J28 


G01 X58.75 Y42.261 
G01 X113.384 Y41.561 
G01 X124.56 Y54.261 
G01 X63.75 Y54.261 
G01 X69.167 Y67.261 
G01 X135.254 Y66.414 
G01 X146.56 Y79.261 
G01 X74.167 Y79.261 
G01 X80. Y93.261 

G01 X158. Y92.261 

G01 X180. Y117.261 
G01 X78. Y107.261 

G01 X52. Y64.49 

G02 X5. YS. I—52. J—7.229 
G01 X5. Y34.743 

G01 X29.062 Y17.261 
G01 X17.961 Y51.425 
G01 X47.023 Y72.54 
G01 X11.101 Y72.54 
G01 X0. Y106.704 

G01 X-11.101 Y72.54 
G01 X-47.023 Y72.54 
G01 X-17.961 Y51.425 
G01 X—29.062 Y17.261 
G01 X—5. Y34.743 

G01 X—5. YS 

G02 X—52. Y64.49 I5. J52.261 
G01 X—78. Y107.261 
G01 X—180. Y117.261 
G01 X—158. Y92.261 
G01 X—80. Y93.261 
G01 X-74.167 Y79.261 
G01 X-146.56 Y79.261 
G01 X-135.254 Y66.414 
G01 X-69.167 Y67.261 
G01 X-63.75 Y54.261 
G01 X-124.56 Y54.261 
G01 X-113.384 Y41.561 
G01 X—58.75 Y42.261 
G01 X-55.385 Y34.184 


G03 X-53.066 Y29.261 155.385 J23.077 


G01 X—102.56 Y29.261 
G01 X-91.513 Y16.708 
G01 X-48.333 Y17.261 


e ]?Á e 


DB F U a 
BLZR484F #l] 54 
BLZR484F #l] 
BLZR48 F #l]| 
BLZR38 F #l]| 5 
BLZR38 F #l] 5 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
DB F a 
BLZR484F #l] 
BLZR48 F #l] 5 
BLZR3 F #l] 
BLZR384 F #l] 5 
BLZR384F #l] 
BLZR48 F #l] 
BLZR48 F #l] 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
i F 21 54 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
别 弧 插 促 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 


程序 号 〈 外 轮廓 ) 
(55.385, 34.184) 
(58.75, 42.261) 
(113.384, 41.561) 
(124.56, 54.261) 
(63.75, 54.261) 
(69.167, 67.261) 
(135.254, 66.414) 
(146.56, 79.261) 
(74.167, 79.261) 
(80, 93.261) 
(158, 92.261) 
(180, 117.261) 
(78, 107.261) 
(52, 64.49) 

(5, 5) 

(5, 34.743) 
(29.062, 17.261) 
(17.961, 51.425) 
(47.023, 72.54) 
(11.101, 72.54) 
(0, 106.704) 
(—11.101, 72.54) 
(—47.023, 72.54) 
(—17.961, 51.425) 
(—29.062, 17.261) 
(—5, 34.743) 
(539 .3 

(—52, 64.49) 
(—78, 107.261) 
(—180, 117.261) 
(—158, 92.261) 
(—80, 93.261) 
(—74.167, 79.261) 
(—146.56, 79.261) 
(—135.254, 66.414) 
(—69.167, 67.261) 
(—63.75, 54.261) 
(—124.56, 54.261) 
(—113.384, 41.561) 
(—58.75, 42.261) 
(—55.385, 34.184) 
(—53.066, 29.261) 
(—102.56, 29.261) 
(—91.513, 16.708) 
(—48.333, 17.261) 


N0580 
N0590 
N0600 
N0610 
N0620 
N0630 
N0640 
N0650 
N0660 
N0670 
N0680 
N0690 
N0700 
N0710 
N0720 
N0730 
N0740 
N0750 
N0760 
N0770 
N0780 
N0790 
N0800 
N0810 
N0820 
N0830 
N0840 
N0850 
N0860 
N0870 
N0880 
N0890 
N0900 
N0910 
N0920 
N0930 
N0940 
N0950 
N0960 
N0970 
N0980 
N0990 
N1000 
N1010 
N1020 


O2161 
G01 X-44.721 Y17.261 
G03 X-17.92 Y0. 144.721 J40 
G01 X—2.5 YO 
G40 G01 X—2.5 Y—-0.5 
S502 
G41 H002 
G90 G01 X—2.5 Y0 
G01 X—17.92 Y0 


G02 X-44.721 Y17.261 117.92 J57.261 


G01 X-48.333 Y17.261 
G01 X—-91.513 Y16.708 
G01 X-102.56 Y29.261 
G01 X-53.066 Y29.261 


G02 X—55.385 Y34.184 153.066 J28 


G01 X—58.75 Y42.261 
G01 X-113.384 Y41.561 
G01 X-124.56 Y54.261 
G01 X-63.75 Y54.261 
G01 X-69.167 Y67.261 
G01 X-135.254 Y66.414 
G01 X-146.56 Y79.261 
G01 X-74.167 Y79.261 
G01 X—80. Y93.261 

G01 X-158. Y92.261 
G01 X—180. Y117.261 
G01 X—78. Y107.261 
G01 X—52. Y64.49 

G03 X-5. Y5. 152. J—7.229 
G01 X—5. Y34.743 

G01 X—29.062 Y17.261 
G01 X-17.961 Y51.425 
G01 X-47.023 Y72.54 
G01 X-11.101 Y72.54 
G01 X0. Y106.704 

G01 X11.101 Y72.54 
G01 X47.023 Y72.54 
G01 X17.961 Y51.425 
G01 X29.062 Y17.261 
G01 X5. Y34.743 

G01 X5. Y5 

G03 X52. Y64.49 I-5. J52.261 
G01 X78. Y107.261 

G01 X180. Y117.261 
G01 X158. Y92.261 

G01 X80. Y93.261 


e 195. 


第 2 音 IE;EZ£=SFTipiízs 


程序 号 〈 外 轮廓 ) 
直线 插 补 到 点 〈-44.721，17.261 ) 
圆 弧 插 补 到 点 《=-17.92，0) 
直线 插 补 到 点 (-2.5，0) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈-2.5，-0.5 ) 
调 入 加 工 条 件 《〈 第 二 次 切割 ) 


左 补偿 

直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
D B F U a 
BLZR48 F #l] 5 
直线 插 补 到 点 
BLZR48 F #l] 
直线 插 补 到 点 
DB F a 
BLZR484 F #l] 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
BLZR48 F #l] 
BLZR384F #l]| 
BLZR48 F #l] 
BLZR38 F #l| 4 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
i F 21] 54 
BLZR38 F #l| 
BLZR48 F #l]| 
BLZR48 F #l] 
BLZR48 F #l] 
BLZR48 F #l]| 
BLZR48 F #l] 4 
BLZR48 F #l] 
BLZR38 F #l| 
BLZR48 F #l] 
BLZR38 F #l]| 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
D B F U a 
BLZRJ8 F #l]| 
BLZR48 F #l]| 
BLZR384F #l] 5 
BLZR38 F #l] 


(—2.5, 0) 
(—17.92, 0) 
(—44.721, 17.261) 
(—48.333, 17.261) 
(—91.513, 16.708) 
(—102.56, 29.261) 
(—53.066, 29.261) 
(—55.385, 34.184) 
(—58.75, 42.261) 
(—113.384, 41.561) 
(—124.56, 54.261) 
(—63.75, 54.261) 
(—69.167, 67.261) 
(—135.254, 66.414 
(—146.56, 79.261) 
(—74.167, 79.261) 
(—80, 93.261) 
(—158, 92.261) 
(—180, 117.261) 
(—78, 107.261) 
(—52, 64.49) 
ks 52 

(—5, 34.743) 
(—29.062, 17.261) 
(—17.961, 51.425) 
(—47.023, 72.54) 
(—11.101, 72.54) 
(0, 106.704) 
(11.101, 72.54) 
(47.023, 72.54) 
(17.961, 51.425) 
(29.062, 17.261) 
(5, 34.743) 

C5 二) 

(52, 64.49) 

(78, 107.261) 
(180, 117.261) 
(158, 92.261) 
(80, 93.261) 


数控 线 切割 编程 100 僻 


O2161 程序 号 〈 外 轮廓 ) 
N1030 直线 插 补 到 点 (74.167，79.261) 
N1040 直线 插 补 到 点 (146.56，79.261) 
N1050 直线 插 补 到 点 (135.254，66.414) 
N1060 直线 插 补 到 点 (69.167，67.261) 
N1070 直线 插 补 到 点 (63.75，54.261) 
N1080 直线 择 补 到 点 (124.56，54.261) 
N1090 直线 插 补 到 点 (113.384，41.561) 
N1100 直线 插 补 到 点 (58.75，42.261) 
N1110 直线 插 补 到 点 (55.385，34.184) 
N1120 圆 弧 插 补 到 点 (53.066，29.261) 
N1130 直线 插 补 到 点 (102.56，29.261) 
N1140 直线 插 补 到 点 (91.513，16.708) 
N1150 直线 插 补 到 点 (48.333，17.261) 
N1160 直线 插 补 到 点 (44.721，17.261) 
N1170 司 弧 插 补 到 点 (17.92，0) 
N1180 直线 插 补 到 点 (2.5，0) 
N1190 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (2.5，-0.5) 
N1200 M00 暂停 
N1210 搭 子 切断 ， 调 用 第 一 刀 加 工 条 件 
r “he 
N1230 直线 插 补 到 点 〈2.5，0) 
N1240 直线 插 补 到 点 〈-2.5，0) 
N1250 直线 插 补 到 点 〈-3，0)， 过 切 0.5mm 
N1260 M00 暂停 
N1270 取消 补偿 ， 直 线 择 补 到 点 (-3.，-0.5) 
N1280 直线 插 补 到 点 (2.5，-5)， 返 回 
N1290 M02 程序 结束 

2.17 医院 标识 疆 切 割 
2.17.1 ”实例 描述 


医院 标识 零件 如 图 2-33 所 示 ， 材 料 为 C12， 和 零件 厚度 为 10mm， 要 求 采 用 数控 低速 走 


丝 电 火 伦 线 切 制 机 床 加 工 。 


pan | 








图 2-33 医院 标识 零件 


e196. 


2.17.2 ”加 工分 析 


根据 图 2-33 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 , 宪 件 需要 加 工 内 轮廓 和 外 轮廓 , 采用 先 内 轮 局 
后 外 轮 廊 的 顺序 进行 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : \ 第 2 章 \2.17.dwg。 

1) 加 工 内 轮廓 时 ， 十 字 内 轮廓 的 罕 丝 点 设 定 在 (60, 20), S 形 内 轮廓 的 罕 丝 点 设 定 
在 (135, 65), W 形 内 轮廓 穿 丝 点 设 定 在 (172，66); 下 部 分 外 轮 廊 穿 丝 点 设 定 在 (104，-5 )， 
如 图 2-34 所 示 。 加 工 外 轮 廊 时 ， 过 切 长 度 为 0.3mm， 脱 离 长 度 为 0.5mm， 搭 子 宽度 为 Smm。 

2) 用 直径 为 0.2mm 的 铜 丝 , 采用 两 次 切割 , 即 制 一 修一 。 第 一 次 电极 丝 偏 移 量 为 0.146mm， 
第 二 次 为 0.136mm。 





穿 丝 点 (172,66) 





穿 丝 


Es ñ ! 
/ “maya s= VVU | 
x 


中 一 :aa 
穿 丝 点 (104, 一 5) 


图 2-34 ” 线 切 割 路 径 图 


2.17.3 ”主要 知识 点 


主要 知识 点 为 : 

1) 仿 移 量 计算 。 

2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 度 的 确定 。 
3) 切割 路 线 的 选取 。 


2.17.4 ”参考 程序 与 注释 


1. + # r # Á #o Xx. 
O2171 程序 号 〈 内 轮廓 ) 

N0010 H001=146 给 H001 赋值 为 0.146 
N0020 H002=136 给 H002 赋值 为 0.136 
N0030 G90 G92 X60. Y20 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《60，20) 
N0040 S501 调 入 加 工 条 件 《〈 第 一 次 切割 ) 
N0050 G41 H001 左 补偿 
N0060 G90 GO1 X60. Y17.5 直线 插 补 到 点 C60, 17.5) 
N0070 GO1 X66.25 Y17.5 直线 插 补 到 点 (66.25，17.5) 
N0080 GO1 X66.25 Y36.25 直线 插 补 到 点 (66.25，36.25) 
N0090 GO1 X85. Y36.25 直线 插 补 到 点 (85，36.25) 
N0100 GO1 X85. Y48.75 直线 插 补 到 点 (85，48.75) 
N0110 GO1 X66.25 Y48.75 直线 插 补 到 点 (66.25，48.75) 
N0120 GO1 X66.25 Y67.5 直线 插 补 到 点 (66.25，67.5) 








e ]?/ e 


数控 线 切割 编程 100 僻 


O2171 
N0400 M02 
2. S 形 内 轮 廊 加 工 
O2172 
N0010 H001=146 


N0020 H002=136 

N0030 G90 G92 X135. Y65 

N0040 S501 

N0050 G41 H001 

N0060 G90 G01 X138.322 Y65.29 

N0070 G01 X137.676 Y72.686 

N0080 G02 X133.811 Y69.978 I—3.634 J1.074 
N0090 G03 X114.652 Y71.535 I—11.511 J—22.975 
N0100 G03 X103.847 Y50.851 14.902 J—15.725 
N0110 G03 X119.373 Y37.528 118.488 J5.838 
N0120 G02 X134.723 Y25.105 I—2.999 J—19.4 
N0130 G02 X124.184 Y7.956 I—11.875 J—4.515 


e ]?8 e 


程序 号 (内 轮廓 ) 
直线 插 补 到 点 (53.75，67.5) 
直线 插 补 到 点 (53.75，48.75) 
直线 插 补 到 点 (35，48.75) 
直线 插 补 到 点 (35，36.25) 
直线 插 补 到 点 (53.75，36.25) 
直线 插 补 到 点 (53.75，17.5) 
直线 插 补 到 点 C60, 17.5) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 C60, 18.) 
调 入 加 工 条 件 〈 第 二 次 切割 ) 
右 补偿 
直线 插 补 到 点 C60, 17.5) 
直线 插 补 到 点 (53.75，17.5) 
直线 插 补 到 点 (53.75，36.25) 
直线 插 补 到 点 (35，36.25) 
直线 插 补 到 点 (35，48.75) 
直线 插 补 到 点 (53.75，48.75) 
直线 插 补 到 点 (53.75，67.5) 
直线 插 补 到 点 (66.25，67.5) 
直线 插 补 到 点 (66.25，48.75) 
直线 插 补 到 点 (85，48.75) 
直线 插 补 到 点 (85，36.25) 
直线 插 补 到 点 (66.25，36.25) 
直线 插 补 到 点 (66.25，17.5) 
直线 插 补 到 点 (60，17.5) 
直线 插 补 到 点 (59.5，17.5) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (59.5，18.) 
直线 插 补 到 点 (60，20) 
程序 结束 


程序 号 (内 轮廓 加 工 ) 
给 H001 赋值 为 0.146 
给 H002 赋值 为 0.136 
绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 (135，65) 
调 入 加 工 条 件 《〈 第 一 次 切割 ) 
左 补偿 
直线 插 补 到 点 (138.322，65.29) 
直线 插 补 到 点 〈137.676，72.686 ) 
圆 弧 插 补 到 点 〈133.811，69.978 ) 
圆 弧 插 补 到 点 (114.652，71.535) 
圆 弧 插 补 到 点 (103.847，50.851) 
圆 弧 插 补 到 点 (119.373，37.528) 
圆 弧 插 补 到 点 (134.723，25.105) 
圆 弧 插 补 到 点 (124.184，7.956) 


N0140 
N0150 
N0160 
N0170 
N0180 
N0190 
N0200 
N0210 
N0220 
N0230 
N0240 
N0250 
N0260 
N0270 
N0280 
N0290 
N0300 
N0310 
N0320 
N0330 
N0340 
N0350 
N0360 
N0370 
N0380 
N0390 
N0400 
N0410 
N0420 
N0430 
N0440 
N0450 
N0460 
N0470 
N0480 
N0490 
N0500 
N0510 
N0520 


O2172 


G02 X104.201 Y24.886 I—1.905 J18.011 


G01 X101.93 Y24.11 
G01 X105.089 Y5.025 


G02 X111.059 Y7.527 14.474 J—2.301 
G03 X122.522 Y5.099 I18.682 J59.943 
G03 X139.733 Y26.475 11.865 J16.115 


G03 X120.403 Y43.187 I—24.003 J—8.229 


G02 X108.563 Y59.93 I2.713 J14.477 
G02 X115.576 Y68.817 I11.383 J—1.772 
G02 X137.14 Y56.436 I5.972 J—14.568 


G01 X139.03 Y57.198 

G01 X138.322 Y65.29 

G40 G01 X137.824 Y65.247 
S502 

G42 H002 

G90 G01 X138.322 Y65.29 
G01 X139.03 Y57.198 

G01 X137.14 Y56.436 


G03 X115.576 Y68.817 I—15.592 J 一 2.187 


G03 X108.563 Y59.93 14.37 J—10.659 
G03 X120.403 Y43.187 114.553 J—2.266 


G02 X139.733 Y26.475 I—4.673 J—24.941 


G02 X122.522 Y5.099 I—15.346 J—5.261 
G02 X111.059 Y7.527 17.219 J62.371 
G03 X105.089 Y5.025 I—1.496 J—4.803 


G01 X101.93 Y24.11 
G01 X104.201 Y24.886 


G03 X124.184 Y7.956 I18.078 J1.081 
G03 X134.723 Y25.105 I—1.336 J12.634 


G03 X119.373 Y37.528 I—18.349 J—6.977 


G02 X103.847 Y50.851 12.962 J19.161 
G02 X114.652 Y71.535 I13.707 J4.959 
G02 X133.811 Y69.978 17.648 J—24.532 
G03 X137.676 Y72.686 10.231 J3.782 


G01 X138.322 Y65.29 

G01 X138.366 Y64.792 
G40 G01 X137.867 Y64.749 
G01 X135. Y65 

M02 


e199 e 


第 2 章 “ 慢 走 丝 手工 编程 


程序 号 (内 轮廓 加 工 ) 
圆 弧 插 补 到 点 (104.201，24.886) 
直线 插 补 到 点 (101.93，24.11) 
直线 插 补 到 点 (105.089，5.025) 
圆 弧 插 补 到 点 C111.059, 7.527) 
圆 弧 插 补 到 点 (122.522，5.099) 
圆 弧 插 补 到 点 (139.733，26.475) 
圆 弧 插 补 到 点 (120.403，43.187) 
加 弧 插 补 到 点 (108.563，59.93) 
圆 弧 插 补 到 点 (115.576，68.817) 
圆 弧 插 补 到 点 (137.14，56.436) 
直线 插 补 到 点 (139.03，57.198) 
直线 插 补 到 点 (138.322，65.29) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈137.824，65.247 ) 
调 入 加 工 条 件 《〈《 第 二 次 切割 ) 
右 补 偿 
直线 插 补 到 点 (138.322，65.29) 
直线 插 补 到 点 (139.03，57.198) 
直线 插 补 到 点 (137.14，56.436) 
圆 弧 插 补 到 点 (115.576，68.817) 
贺 弧 插 补 到 点 (108.563，59.93) 
圆 弧 插 补 到 点 (120.403，43.187) 
圆 弧 插 补 到 点 (139.733，26.475) 
圆 弧 插 补 到 点 (122.522，5.099) 
圆 弧 插 补 到 点 (111.059，7.527) 
圆 弧 插 补 到 点 (105.089，5.025) 
直线 插 补 到 点 (101.93，24.11) 
直线 插 补 到 点 (104.201，24.886) 
圆 弧 插 补 到 点 (124.184，7.956) 
圆 弧 插 补 到 点 (134.723，25.105) 
圆 弧 插 补 到 点 (119.373，37.528) 
圆 弧 插 补 到 点 (103.847，50.851) 
圆 弧 插 补 到 点 (114.652，71.535) 
圆 弧 插 补 到 点 (133.811，69.978) 
圆 弧 插 补 到 点 (137.676，72.686) 
直线 插 补 到 点 (138.322，65.29) 
直线 插 补 到 点 (138.366，64.792) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈137.867，64.749 ) 
直线 插 补 到 点 (135，65) 
程序 结束 


数控 线 切割 编程 100 僻 


3. W # r # # #o r 
O2173 程序 号 〈 内 轮廓 加 工 ) 

N0010 H001=146 给 H001 赋值 为 0.146 
N0020 H002=136 给 H002 赋值 为 0.136 
N0030 G90 G92 X172. Y66 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《172，66) 
N0040 S501 调 入 加 工 条 件 《〈 第 一 次 切割 ) 
N0050 G42 H001 右 补偿 
N0060 G90 G01 X172. Y71.783 直线 插 补 到 点 (172，71.783) 
N0070 G01 X179.229 Y71.783 直线 插 补 到 点 (179.229，71.783) 
N0080 GO1 X179.229 Y69.075 直线 插 补 到 点 (179.229，69.075) 
N0090 G01 X 178.086 Y69.075 直线 插 补 到 点 (178.086，69.075) 
N0100 G03 X 175.42 Y66.056 I—0.198 J—2.512 圆 弧 插 补 到 点 (175.42，66.056) 
N0110 G01 X 180.625 Y31.087 直线 插 补 到 点 (180.625，31.087) 
N0120 G01 X 181.542 Y31.087 直线 插 补 到 点 (181.542，31.087) 
N0130 G01 X 187.607 Y65.294 直线 插 补 到 点 (187.607，65.294) 
N0140 G03 X 184.715 Y69.049 I-3.323 J0.432 圆 弧 插 补 到 点 (184.715，69.049) 
N0150 G01 X 183.572 Y69.049 直线 插 补 到 点 (183.572，69.049) 
N0160 G01 X 183.572 Y71.757 直线 插 补 到 点 (183.572，71.757) 
N0170 G01 X 195.291 Y71.757 直线 插 补 到 点 (195.291，71.757) 
N0180 G01 X 195.291 Y69.05 直线 插 补 到 点 C195.2291, 69.05) 
N0190 G01 X 193.767 Y69.05 直线 插 补 到 点 C193.767, 69.05) 
N0200 G03 X190.708 Y66.608 I—0.169 J—2.926 圆 弧 插 补 到 点 (190.708，66.608) 
N0210 GO1 X180.692 Y6.784 直线 插 补 到 点 (180.692，6.784) 
N0220 GO1 X177.984 Y6.784 直线 插 补 到 点 (177.984，6.784) 
N0230 GO1 X172.031 Y46.802 直线 插 补 到 点 (172.031，46.802) 
N0240 GO1 X171.128 Y46.802 直线 插 补 到 点 (171.128，46.802) 
N0250 GO1 X163.539 Y6.784 直线 插 补 到 点 (163.539，6.784) 
N0260 GO1 X160.831 Y6.784 直线 插 补 到 点 (160.831，6.784) 
N0270 GO1 X151.793 Y66.874 直线 插 补 到 点 (151.793，66.874) 
N0280 G03 X149.236 Y69.075 I—2.557 J—0.385 圆 弧 插 补 到 点 (149.236，69.075) 
N0290 GO1 X148.058 Y69.075 直线 插 补 到 点 (148.058，69.075) 
N0300 GO1 X148.058 Y71.783 直线 插 补 到 点 (148.058，71.783) 
N0310 GO1 X162.361 Y71.783 直线 插 补 到 点 (162.361，71.783) 
N0320 GO1 X162.361 Y69.081 直线 插 补 到 点 (162.361，69.081) 
N0330 GO1 X161.026 Y69.081 直线 插 补 到 点 (161.026，69.081) 
N0340 G03 X158.183 Y65.919 J—2.859 圆 弧 插 补 到 点 (158.183，65.919) 
N0350 GO1 X162.654 Y24.049 直线 插 补 到 点 (162.654，24.049) 
N0360 GO1 X163.571 Y24.049 直线 插 补 到 点 (163.571，24.049) 
N0370 GO1 X170.13 Y58.622 直线 插 补 到 点 (170.13，58.622) 
N0380 GO1 X169.03 Y66.056 直线 插 补 到 点 (169.03，66.056) 
N0390 G03 X166.35 Y69.075 I—3.073 J—0.029 直线 插 补 到 点 (166.35，69.075) 
N0400 GO1 X165.207 Y69.075 直线 插 补 到 点 (165.207，69.075) 
N0410 GO1 X165.207 Y71.783 直线 插 补 到 点 (165.207，71.783) 
N0420 G01 X172. Y71.783 直线 插 补 到 点 (172，71.783) 
N0430 G40 G01 X172. Y71.283 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (172，71.283) 
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O2173 程序 号 〈 内 轮廓 加 工 ) 
N0440 S502 调 入 加 工 条 件 (第 二 次 切割 |) 


N0450 G41 H002 Z+ 

N0460 G90 G01 X172. Y71.783 直线 插 补 到 点 (172，71.783) 
N0470 GO1 X165.207 Y71.783 直线 插 补 到 点 (165.207，71.783) 
N0480 GO1 X165.207 Y69.075 直线 插 补 到 点 (165.207，Y69.075) 
N0490 GO1 X166.35 Y69.075 直线 插 补 到 点 (166.35，69.075) 
N0500 G02 X169.03 Y66.056 I—0.393 J—3.048 圆 弧 插 补 到 点 (169.03，66.056) 
N0510 GO1 X170.13 Y58.622 直线 插 补 到 点 (170.13，58.622) 
N0520 GO1 X163.571 Y24.049 直线 插 补 到 点 (163.571，24.049) 
N0530 GO1 X162.654 Y24.049 直线 插 补 到 点 (162.654，24.049) 
N0540 GO1 X158.183 Y65.919 直线 插 补 到 点 (158.183，65.919) 
N0550 G02 X161.026 Y69.081 I2.843 J0.303 圆 弧 插 补 到 点 (161.026，69.081) 
N0560 GO1 X162.361 Y69.081 直线 插 补 到 点 (162.361，69.081) 
N0570 GO1 X162.361 Y71.783 直线 插 补 到 点 (162.361，71.783) 
N0580 GO1 X148.058 Y71.783 直线 插 补 到 点 (148.058，71.783) 
N0590 GO1 X148.058 Y69.075 直线 插 补 到 点 (148.058，69.075) 
N0600 GO1 X149.236 Y69.075 直线 插 补 到 点 (149.236，69.075) 
N0610 G02 X151.793 Y66.874 J—2.586 圆 弧 插 补 到 点 (151.793，66.874) 
N0620 GO1 X160.831 Y6.784 直线 插 补 到 点 (160.831，6.784) 
N0630 GO1 X163.539 Y6.784 直线 插 补 到 点 (163.539，6.784) 
N0640 GO1 X171.128 Y46.802 直线 插 补 到 点 (171.128，46.802) 
N0650 GO1 X172.031 Y46.802 直线 插 补 到 点 (172.031，46.802) 
N0660 GO1 X177.984 Y6.784 直线 插 补 到 点 (177.984，6.784) 
N0670 GO1 X180.692 Y6.784 直线 插 补 到 点 (180.692，6.784) 
N0680 GO1 X190.708 Y66.608 直线 插 补 到 点 (190.708，66.608) 
N0690 G02 X193.767 Y69.05 I2.89 J—0.484 直线 插 补 到 点 C193.767, 69.05) 
N0700 GO1 X195.291 Y69.05 直线 插 补 到 点 (195.291，69.05) 
N0710 GO1 X195.291 Y71.757 直线 插 补 到 点 (195.291，71.757) 
N0720 GO1 X183.572 Y71.757 直线 插 补 到 点 (183.572，71.757) 
N0730 GO1 X183.572 Y69.049 直线 插 补 到 点 (183.572，69.049) 
N0740 GO1 X184.715 Y69.049 直线 插 补 到 点 (184.715，69.049) 
N0750 G02 X187.607 Y65.294 I—0.431 J—3.323 圆 弧 插 补 到 点 (187.607，65.294) 
N0760 GO1 X181.542 Y31.087 直线 插 补 到 点 (181.542，31.087) 
N0770 GO1 X180.625 Y31.087 直线 插 补 到 点 (180.625，31.087) 
N0780 GO1 X175.42 Y66.056 直线 插 补 到 点 (175.42，66.056) 
N0790 G02 X178.086 Y69.075 12.468 J0.507 圆 弧 插 补 到 点 (178.086，69.075) 
N0800 GO1 X179.229 Y69.075 直线 插 补 到 点 (179.229，69.075) 
N0810 GO1 X179.229 Y71.783 直线 插 补 到 点 (179.229，71.783) 
N0820 G01 X172. Y71.783 直线 插 补 到 点 (172，71.783) 
N0830 GO1 X171.5 Y71.783 直线 插 补 到 点 (171.5，71.783) 
N0840 G40 GO1 X171.5 Y71.283 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈171.5，71.283 ) 
N0850 G01 X172. Y66 直线 插 补 到 点 (172，66) 

N0860 M02 程序 结束 
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4. 外 轮廓 加 工 
O2174 程序 号 〈 外 轮廓 ) 
N0010 给 H001 赋值 为 0.146 
N0020 给 H002 赋值 为 0.136 
N0030 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《104，-5 ) 
N0040 调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 
No 人 
N0060 直线 插 补 到 点 (104，0) 
N0070 直线 插 补 到 点 (210，0) 
N0080 直线 插 补 到 点 (210，82.5) 
N0090 直线 插 补 到 点 (45，82.5) 
N0100 直线 插 补 到 点 CO, 0) 
N0110 直线 插 补 到 点 (99, 0) 
N0120 取消 补偿 ， 直 线 捅 补 到 点 (99，-0.5) 
NO130 调 入 加 工 条 件 〈 第 二 次 切割 ) 
Na 区 
NO150 直线 插 补 到 点 (99，0) 
N0160 直线 插 补 到 点 (0，0) 
N0170 直线 插 补 到 点 (45，82.5) 
N0180 直线 插 补 到 点 (210，82.5) 
N0190 直线 插 补 到 点 (210，0) 
N0200 直线 插 补 到 点 (104，0) 
N0210 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (104，-0.5) 
N0230 搭 子 切断 ， 调 用 第 一 刀 加 工 条 件 
Na 区 
N0250 直线 插 补 到 点 (104，0) 
N0260 直线 插 补 到 点 (99，0) 
N0270 直线 插 补 到 点 (98.5，0) 
N0290 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (98.5，-0.5) 
N0300 直线 插 补 到 点 (104，-5)， 返 回 
N0310 M02 程序 结束 


2.18 文 染 板 零 件 线 切 割 


2.18.1 ”实例 描述 


文 架 极 零 件 如 图 2-35 所 示 ， 材 料 为 C12， 和 零件 厚 上 度 为 1 0mm， 要 求 采 用 数控 低速 走 丝 
电 火 化 线 切 割 机 床 加 工 。 


2.18.2 加工 分析 


根据 图 2-35 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 , 零件 需要 加 工 内 轮廓 和 外 轮廓 ,采用 先 内 轮廓 
后 外 轮廓 的 顺序 进行 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光 盘 : \ 第 2 章 \2.18.dwg。 
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第 2 章 _ 慢 走 丝 手工 编程 经 


1) 加 工 内 轮廓 时 ， 内 轮廓 的 罕 丝 点 设 定 在 〈(-20，25); JH L AF96 BgEDPF, ZW E 
在 《2.5，-5)， 如 图 2-36 所 示 。 加 工 外 轮廓 时 ， 过 切 长 度 为 0.5mm， 脱 离 长 上 度 为 0.3mm， 
Jë É % J 2J Smm。 

2) 用 直径 为 0.2mm 的 铜 丝 ， 采 用 两 次 切割 ， 即 割 一 修一 。 第 一 次 电极 丝 偏 移 量 为 
0.146mm， 和 第 二 次 为 0.136mm 。 








穿 缘 点 (一 20,25) 





穿 丝 点 (2.5,-5) 切 制 方向 


图 2-35 ”支架 板 医 零件 图 2-36 ” 线 切 割 路 人 答 图 
2.18.3 ”主要 知识 点 
主要 知识 点 为 : 





1) 仿 移 量 计算 。 
2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 度 的 确定 。 
3) 切割 路 线 的 选取 。 


2184 参考 程序 与 注释 





1. rh # Z #o m. 

O2181 程序 号 〈 内 轮廓 ) 
N0020 给 H002 赋值 为 0.136 
N0030 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《-20，25 ) 
N0040 调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 
= am. 
N0060 直线 插 补 到 点 (-20，20) 
N0070 直线 插 补 到 点 (5.777，20) 
N0080 出 弧 插 补 到 点 (11.777，26) 
N0090 直线 插 补 到 点 (11.777，35) 
NO110 圆 弧 插 补 到 点 (31.777，35) 
N0120 直线 插 补 到 点 C31.777, 26) 
N0130 出 弧 插 补 到 点 (37.777，20) 
N0140 直线 插 补 到 点 〈70.853，20) 
N0150 圆 弧 插 补 到 点 C75.742, 26) 
N0160 直线 择 补 到 点 (60.176，98.689) 
N0170 圆 弧 插 补 到 点 (52.393，101.719) 

| GOIX49965Y29078 | 


N0180 G01 X-49.965 Y29.078 直线 插 补 到 点 〈-49.965，29.078 ) 
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数控 线 切 审 编 程 100 僻 


O2181 
N0420 M02 
2. 外 轮廓 加 工 

O2182 


e 204。 


程序 写 〈( 内 轮廓 ) 
圆 弧 插 补 到 点 C-47.071, 20) 
直线 插 补 到 点 〈-20，20) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈-20，20.5) 
调 入 加 工 条 件 《〈 第 二 次 切割 ) 
右 补偿 
直线 插 补 到 点 〈-20，20) 
直线 插 补 到 点 C-47.071, 20) 
圆 弧 插 补 到 点 〈-49.965，29.078 ) 
直线 插 补 到 点 (52.393，101.719) 
圆 弧 插 补 到 点 (60.176，98.689) 
直线 插 补 到 点 (75.742，26.048) 
同 弧 插 补 到 点 (70.853，20) 
直线 插 补 到 点 (37.777，20) 
同 弧 插 补 到 点 (31.777，26) 
直线 插 补 到 点 (31.777，35) 
同 弧 插 补 到 点 (21.777，45) 
圆 弧 插 补 到 点 (11.777，35) 
直线 插 补 到 点 (11.777，26) 
同 弧 插 补 到 点 (5.777，20) 
直线 插 补 到 点 〈-20，20) 
直线 插 补 到 点 (-20.5，20) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈-20.5，20.5 ) 
直线 插 补 到 点 (-20，25) 
程序 结束 


程序 号 〈 外 轮廓 ) 
给 H001 赋值 为 0.146 
给 H002 赋值 为 0.136 
绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 (2.5，-5) 
调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 
右 补 偿 
直线 插 补 到 点 (2.5，0) 
直线 插 补 到 点 (83.223，0) 
圆 弧 插 补 到 点 (97.89，18.143) 
直线 插 补 到 点 (76.55，117.728) 
圆 弧 插 补 到 点 (53.202，126.817) 
直线 插 补 到 点 (-76.254，34.946) 
圆 弧 插 补 到 点 〈-87.636，29.336 ) 
同 弧 插 补 到 点 (-98.223，15) 
圆 弧 插 补 到 点 (-83.223，0) 
直线 插 补 到 点 (-2.5，0) 


第 2 章 “ 悍 走 丝 手工 编程 


( 续 ) 

O2182 程序 号 (外 轮廓 ) 
NO160 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (-2.5，-0.5) 
N0170 调 入 加 工 条 件 〈 第 二 次 切割 ) 
m EE 
N0190 直线 插 补 到 点 (-2.5，0) 
N0200 直线 插 补 到 点 (-83.223，0) 
N0210 加 弧 插 补 到 点 〈-98.223，15 ) 
N0220 圆 弧 插 补 到 点 (-87.636，29.336) 
N0230 圆 弧 插 补 到 点 (-76.254，34.946) 
N0240 直线 插 补 到 点 (53.202，126.817) 
N0250 圆 弧 插 补 到 点 (76.55，117.728) 
N0260 直线 插 补 到 点 (97.89，18.143) 
N0270 圆 弧 插 补 到 点 (83.223，0) 
N0280 直线 插 补 到 点 (2.5，0) 
N0290 圆 弧 插 补 到 点 (2.5，-0.5) 
N0300 M00 暂停 
N0310 搭 子 切断 ， 调 用 第 一 刀 加 工 条 件 
sm EE 
N0330 直线 插 补 到 点 (2.5，0) 
N0340 直线 插 补 到 点 (-2.5，0) 
N0350 直线 插 补 到 点 (-3，0) 
N0370 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (-3，-0.5) 
N0380 直线 插 补 到 点 (2.5，-5)， 返 回 
N0390 M02 程序 结束 


2.19 微 标 模具 型 腔 线 切割 


2.19.1 实例 描述 





微 标 模具 型 腔 零 件 如 图 2-37 所 示 ， 材 料 为 C12， 零 件 厚度 为 1 0mm， 要 求 采 用 数控 低 
速 走 丝 电 火化 线 切 割 机 床 加 工 。 


2.19.2 ”加 工分 析 


根据 图 2-37 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 , 零件 需要 加 工 内 轮廓 和 外 轮 廊 ,采用 先 加 工 内 
轮廓 再 加 工 外 轮 廊 的 顺序 进行 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光 舟 :\ 第 2 章 \2.19.dwg。 

1) 加 工 内 轮 廊 时 ， 上 内 轮廓 罕 丝 点 设 定 在 (-2$，25$)， 下 内 轮 廊 罕 丝 点 议定 在 (5, —5); 
加 工 外 轮廓 时 ， 穷 丝 点 设 定 在 〈2.35，-105)， 如 图 2-38 所 示 。 加 工 外 轮 廊 时 ， 过 切 长 上 度 为 
0.Smm， 脱 离 长 度 为 0.5mm， 搭 子 宽度 为 Smm。 

2) 用 直径 为 0.2mm 的 钢丝 ， 采 用 四 次 切割 ， 即 割 一 修 三 。 第 一 次 电极 丝 人 往 移 量 为 
0.246mm， 和 第 二 次 为 0.166mm， 人 第 三 次 为 0.146mm， 第 四 次 为 0.136mm。 
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Sy41=:;yUI=ll;Rs10011 














es. e 切割 方向 
图 2-37 bn FL 3 pz == fF 图 2-38” 线 切割 路 径 图 
2.19.3 ”主要 知识 点 
主要 知识 点 为 : 
1) 偏 移 量 计算 。 
2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 度 的 确定 。 
3) 切割 路 线 的 选取 。 
2194 ”参考 程序 与 注释 
1. 上 部 内 轮廓 加 工 
O2191 程序 号 〈 内 轮廓 ) 
N0020 给 H002 赋值 为 0.166 
N0030 给 H003 赋值 为 0.146 
N0050 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 〈《-25，25 ) 
N0060 调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 
oon ET 
N0080 直线 插 补 到 点 (-21.213，21.213) 
N0090 圆 弧 插 补 到 点 (45，50) 
N0100 司 弧 插 补 到 点 〈-67.175，67.175 ) 
N0110 圆 弧 插 补 到 点 (-50，-45) 
N0120 圆 弧 插 补 到 点 (-21.213，21.213) 
N0130 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (-21.626，21.496) 
NO140 调 入 加 工 条 件 〈 第 二 次 切割 ) 
oi "ae 
N0160 直线 插 补 到 点 (-21.213，21.213) 
N0170 圆 弧 插 补 到 点 (-50，-45) 
N0180 司 弧 插 补 到 点 〈-67.175，67.175 ) 
N0190 圆 弧 插 补 到 点 (45，50) 
N0200 司 弧 插 补 到 点 (-21.213，21.213) 
N0210 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (-21.496，21.626) 
N0220 调 入 加 工 条 件 (第 三 次 切 制 ) 
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N0230 
N0240 
N0250 
N0260 
N0270 
N0280 
N0290 
N0300 
N0310 
N0320 
N0330 
N0340 
N0350 
N0360 
N0370 
N0380 
N0390 
N0400 


O2191 
G42 H003 
G90 G01 X-21.213 Y21.213 
G02 X45. Y50.1107.481 J—156.677 
G03 X-67.175 Y67.175 I—74.627 J—112.498 
G03 X—50. Y—45. 1129.673 J—37.548 
GO2 X-21.213 Y21.213 1185.464 J—41.268 
G40 G01 X—21.626 Y21.496 
S504 
G42 H004 
G90 G01 X-21.213 Y21.213 
G03 X—50. Y-45. 1156.677 J—107.481 
G02 X-07.173 Y67.175 I112.498 J74.627 
G02 X45. Y50. 137.548 J—129.673 
G03 X-21.213 Y21.213 l41.268 J—185.464 
G03 X—21.496 Y20.801 1156.677 J—107.481 
G40 G01 X-21.909 Y21.082 
G40 G01 X—25. Y25 
M02 


2. 下 部 内 轮 廊 加 工 


N0010 
N0020 
N0030 
N0040 
N0050 
N0060 
N0070 
N0080 
N0090 
N0100 
N0110 
N0120 
N0130 


N0140 
N0150 


N0160 
N0170 


N0180 
N0190 
N0200 


N0210 
N0220 
N0230 


O2192 
H001=246 
H002=166 
H003=146 
H004=136 
G90 G92 X5. Y-5 
S501 
G41 H001 
G90 G01 X0. Y0 
G01 X13.688 Y—-90 
G01 X22.736 Y-23.918 
G01 X90. Y-13.688 
G01 X0. Y0 
G40 G01 X0.596 Y-0.596 


S502 


G42 H002 
G90 G01 X0. Y0 
G01 X90. Y-13.688 


G01 X22.736 Y-23.918 
G01 X13.688 Y—-90 
G01 X0. Y0 


G40 G01 X0.596 Y-0.596 
S503 
G42 H003 
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第 2 时 IizzEZ£=F LEE 
( 续 ) 
程序 号 (内 轮廓 ) 
右 补偿 


直线 插 补 到 点 〈-21.213，21.213 ) 

i F£], C45, 50) 

gj 4F ya (-67.175，67.175) 
M| 4F Ja C—-50, -45) 

于 弧 插 补 到 点 (-21.213，21.213) 

取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (-21.626，21.496) 
调 入 加 工 条 件 《〈 第 四 次 切割 ) 

右 补 偿 

直线 插 补 到 点 〈-21.213，21.213 ) 

圆 弧 插 补 到 点 (-50，-45) 

圆 弧 插 补 到 点 (-67.175，67.175) 

同 弧 插 补 到 点 C45, 50) 

圆 弧 插 补 到 点 〈-21.213，21.213 ) 

圆 弧 插 补 到 点 (-21.496，20.801) 

取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 《〈-21.909，21.082) 
直线 插 补 到 点 (-25，25) 

程序 结束 


程序 写 〈 内 轮廓 ) 
给 H001 赋值 为 0.246 
给 H002 赋值 为 0.166 
给 H003 赋值 为 0.146 
给 H004 赋值 为 0.136 
绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 〈5，-5 ) 
调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 
左 补 偿 
直线 插 补 到 点 (CO, 0) 
直线 插 补 到 点 C13.688, —90) 
直线 插 补 到 点 〈22.736，-23.918 ) 
直线 插 补 到 点 (90, -13.688) 
直线 插 补 到 点 (0，0) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈0.596，-0.596 ) 
调 入 加 工 条 件 〈 第 二 次 切割 ) 
右 补偿 
直线 插 补 到 点 (0，0) 
直线 插 补 到 点 (90, -13.688) 
直线 插 补 到 点 〈22.736，-23.918 ) 


直线 插 补 到 点 (13.688, —90) 
直线 插 补 到 点 (0，0) 


取消 补偿 ， 直线 插 补 到 点 〈0.596，-0.596 ) 
调 入 加 工 条 件 〈 第 三 次 切割 ) 
右 补偿 


数控 线 切割 编程 100 僻 


O2192 
N0260 
N0270 
N0290 
No | canvas | 
N0370 
N0400 M02 
3. 外 轮廓 加 工 

O2193 
N0050 
N0080 
NO110 
N0180 
N0220 
N0230 
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( 续 ) 

程序 号 (内 轮廓 ) 
直线 插 补 到 点 CO, 0) 
直线 插 补 到 点 C13.688, —90) 
直线 插 补 到 点 〈22.736，-23.918 ) 
直线 插 补 到 点 C90, -13.688) 
直线 插 补 到 点 CO, 0) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 C0.596, -0.2.96) 
调 入 加 工 条 件 《〈 第 四 次 切割 ) 
右 补 偿 
直线 插 补 到 点 CO, 0) 
直线 插 补 到 点 (90, -13.688) 


直线 插 补 到 点 〈22.736，-23.918 ) 
直线 插 补 到 点 C13.688, —90.) 
直线 插 补 到 点 (0，0) 

直线 插 补 到 点 〈0.494，-0.075 ) 

取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈0.419，-0.569 ) 
直线 插 补 到 点 (5，-5) 

程序 结束 


程序 号 (外 轮廓 ) 
给 H001 赋值 为 0.246 
给 H002 赋值 为 0.166 
给 H003 赋值 为 0.146 
给 H004 赋值 为 0.136 
绝对 举 标 方 式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 〈2.35，-105 ) 
调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 
右 补偿 
直线 搬 补 到 点 〈2.5，-100) 
直线 插 补 到 点 C45.826, —100) 
别 弧 插 补 到 点 (45.826， 一 100) 
直线 插 补 到 点 (C-2.5, -100) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈-2.3，-100.5 ) 
调 入 加 工 条 件 〈 第 二 次 切割 ) 
左 补偿 
直线 搬 补 到 点 〈-2.35，-100 ) 
直线 插 补 到 点 〈-45.826，-100) 
圆 弧 插 补 到 点 〈45.826，-100) 
直线 搬 补 到 点 〈-2.35，-100 ) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈-2.3，-100.5 ) 
调 入 加 工 条 件 〈 第 三 次 切割 ) 
右 补偿 
直线 搬 补 到 点 〈2.5，-100) 
直线 插 补 到 点 C45.826, —100) 
圆 吻 插 补 到 点 〈-45.826，-100) 


第 2 章 “ 慢 走 丝 手工 编程 


( 续 ) 
O2193 程序 号 (外 轮 序 ) 
N0250 直线 插 补 到 点 (-2.5，-100) 
us 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (-2.5，-100.5) 
N0270 调 入 加 工 条 件 〈 第 四 次 切割 ) 
N0280 左 补 偿 
N0290 直线 插 补 到 点 (-2.5，-100) 
直线 插 补 到 点 C-45.826, -—100) 
0 圆 弧 插 补 到 点 C45.826, -—100) 
N0320 直线 插 补 到 点 (-2.5，-100) 
Qu aY 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (-2.5，-100.5) 
N0340 暂停 
N0350 搭 子 切 断 ， 调 用 第 一 刀 加 工 条 件 
N0360 The 
N0370 直线 插 补 到 点 (2.5，-100) 
N0380 直线 插 补 到 点 〈-2.5，-100) 
N0390 直线 插 补 到 点 〈-3，-100) 
N0400 暂停 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (-3，-100.5.) 
— 直线 插 补 到 点 2.5，-105)， 返 回 
N0430 M02 程序 结束 


2.20 手 模 线 切割 


2.20.1 ”实例 描述 


手 模 零件 如 图 2-39 所 示 ， 材 料 为 C12， 和 零件 厚度 为 10mm， 要 求 采 用 数控 低速 走 丝 电 
火化 线 切 审 机 床 加 工 。 


2.20.2 ”加 工分 析 


根据 图 2-39 所 示 去 件 和 加 工 要 求 可 知 ， 零 件 需 要 加 工 外 轮廓 。 加 工 外 轮廓 时 ， 罕 丝 点 
设 定 在 (2.5，-5)， 如 图 2-40 所 示 。 过 切 长 度 为 0.5mm， 脱 离 长 度 为 0.5mm， 搭 子 宽度 为 
Smm。 用 直径 为 0.2mm 的 铜 丝 ， 采 用 四 次 切割 ， 即 制 一 修 三 。 第 一 次 电极 丝 偏 移 量 为 
0.246mm， 第 二 次 为 0.166mm， 第 三 次 为 0.146mm， 第 四 次 为 0.136mm。 各 编程 点 坐标 请 
参见 随 书 光盘 : \ 第 2 章 \2.20.dwg。 














Lo 





穿 丝 点 (2.5,-5) 切割 方向 
图 2-39 手 模 零件 图 2-40 ” 线 切割 路 径 图 
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数控 绪 切 天 编程 100 僻 | 


2.20.3 ”主要 知识 点 


主要 知识 掺 为 : 

1) 仿 移 量 计算 。 

2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 度 的 确定 。 
3) 切割 路 线 的 选取 。 


2204 ”参考 程序 与 注释 








O2201 程序 号 〈 外 轮廓 ) 
N0010 给 H001 赋值 为 0.246 
N0020 给 H002 赋值 为 0.166 
N0030 给 H003 赋值 为 0.146 
N0040 给 H004 赋值 为 0.136 
N0050 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《2.5，-5 ) 
N0060 调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 
N0070 | aaa | 
N0080 直线 插 补 到 点 (2.5，0) 
N0090 直线 插 补 到 点 (27.673，0) 
N0100 直线 插 补 到 点 (17.53，10.611) 
N0110 直线 插 补 到 点 (27.478，28.706) 
N0120 圆 弧 插 补 到 点 〈64.673，29.939) 
N0130 圆 弧 插 补 到 点 〈91.619，20.832 ) 
N0140 圆 弧 插 补 到 点 〈106.424，33.233 ) 
N0150 到 弧 插 补 到 点 (66.376，62.097) 
N0160 恒 弧 插 补 到 点 (101.062，125.191) 
N0170 圆 弧 插 补 到 点 (82.514，135.04) 
N0180 圆 驱 插 补 到 点 (49.156，82.975) 
N0190 贺 弧 插 补 到 点 C50.865, 148.223) 
N0200 圆 弧 插 补 到 点 (34.998，151.521) 
N0210 圆 弧 插 补 到 点 〈14.059，97.705 ) 
N0220 列 弧 插 补 到 点 (10.18，137.69) 
N0230 网 弧 插 补 到 点 〈-15.308，134.426 ) 
N0240 圆 弧 插 补 到 点 〈-12.84，96.517) 
N0250 圆 弧 插 补 到 点 (-18.817，120.521) 
N0260 加 弧 插 补 到 点 C—39.657, 120.389) 
N0270 加 弧 插 补 到 点 (-25.337，55.459) 
N0280 加 弧 插 补 到 点 〈-33.859，39.603 ) 
N0290 直线 插 补 到 点 〈-19.136，26.945 ) 
N0300 直线 插 补 到 点 (-32.891，18.531) 
N0310 圆 弧 插 补 到 点 (-27.673，0) 
N0320 直线 插 补 到 点 (-2.5，0) 
N0330 取消 补偿 ， 直 线 捅 补 到 点 (-2.5，-0.5) 
N0340 调 入 加 工 条 件 〈 第 二 次 切割 ) 
N00 | On | BE 
N0360 直线 插 补 到 点 (-2.5，0) 
N0370 直线 插 补 到 点 (-27.673，0) 
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N0380 
N0390 
N0400 
N0410 
N0420 
N0430 
N0440 
N0450 
N0460 
N0470 
N0480 
N0490 
N0500 
N0510 
N0520 
N0530 
N0540 
N0550 
N0560 
N0570 
N0580 
N0590 
N0600 
N0610 
N0620 
N0630 
N0640 
N0650 
N0660 
N0670 
N0680 
N0690 
N0700 
N0710 
N0720 
N0730 
N0740 
N0750 
N0760 
N0770 
N0780 
N0790 
N0800 
N0810 
N0820 
N0830 
N0840 


O2201 


G02 X—32.891 Y18.531 JI10 


G01 X-19.136 Y26.945 
G01 X-33.859 Y39.603 


G02 X—25.337 Y55.459 124.805 J—-3.113 
G02 X—39.657 Y120.389 I47.384 J44.494 
G02 X—18.817 Y120.521 I10.442 J—3.458 
G02 X-12.84 Y96.517 I—132.333 J—45.696 
G02 X-15.308 Y134.426 I207.464 J32.539 
G02 X10.18 Y137.69 I12.996 J—0.333 
G02 X14.059 Y97.705 I—105.705 J—30.435 
G02 X34.998 Y151.521 1102.611 J—8.942 
G02 X50.865 Y148.223 17.136 J—5.483 
G02 X49.156 Y82.975 I—118.091 J—29.553 
G02 X82.514 Y135.041 1109.945 J—33.72 
G02 X101.062 Y125.191 17.455 J—8.35 
G02 X66.376 Y62.097 I—99.098 J13.398 
G02 X106.424 Y33.233 112.093 J—25.436 
G02 X91.619 Y20.832 I—14.038 J1.721 
G02 X64.673 Y29.939 12.876 J52.922 
G02 X27.478 Y28.706 I—19.771 J34.772 


G01 X17.53 Y10.611 
G01 X27.673 Y0 

G01 X2.5 Y0 

G40 G01 X2.5 Y-0.5 
S503 

G42 H003 

G90 G01 X2.5 Y0 
G01 X27.673 Y0 

G01 X17.53 Y10.611 
G01 X27.478 Y28.706 


G03 X64.673 Y29.939 117.424 J36.005 
G03 X91.619 Y20.832 129.822 J43.815 
G03 X106.424 Y33.233 10.767 J14.122 
G03 X66.376 Y62.097 I—27.955 J3.428 
G03 X101.062 Y125.191 I—64.412 J76.492 
G03 X82.514 Y135.041 I—11.093 J1.5 

G03 X49.156 Y82.975 176.587 J—85.786 
G03 X50.865 Y148.223 I—116.382 J35.695 


GO3 X34.998 Y151.521 I— 


8.731 J—2.185 


G03 X14.059 Y97.705 181.672 J—62.758 
G03 X10.18 Y137.69 I—109.584 J9.55 
G03 X-15.308 Y134.426 I—12.492 J—3.597 
G03 X-12.84 Y96.517 1209.932 J—5.37 
G03 X-18.817 Y120.521 I—138.31 J—21.692 
G03 X-39.657 Y120.389 I—10.398 J—3.59 
G03 X—25.337 Y55.459 161.704 J—20.436 
G03 X-33.859 Y39.603 116.283 J—18.969 
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DB F U a 
BLZR48 F #l] 4 
BLZR4844F #l] 5 
D B F U a 
DB F U a 
DB F 2 a 
DB F] a 
DB F] a 
别 弧 插 促 到 后 
i 4 21 54 
DB F] a 
DB F U a 
DB F U] a 
DB F U sa 
D B F U a 
A| 8 4F 354 
i 4 #1] 54 
D B F U sa 
DB F 2 a 
D B F U a 
BLZRJ84F #l] 
BLZR484F #l] 5 
BLZR48 F #l] 


程序 号 〈 外 轮廓 ) 
(—32.891, 18.531) 
(—19.136, 26.945) 
(—33.859, 39.603) 
(—25.337, 55.459) 
(—39.657, 120.389) 
(—18.817, 120.521) 
(—12.84, 96.517) 
(—15.308, 134.426) 
(10.18, 137.69) 
(14.059, 97.705) 
(34.998, 151.521) 
(50.865, 148.223) 
(49.156, 82.975) 
(82.514, 135.041) 
(101.062, 125.191) 
(66.376, 62.097) 
(106.424, 33.233) 
(91.619, 20.832) 
(64.673, 29.939) 
(27.478, 28.706) 
(17.53, 10.611) 
(27.673, 0) 

(2.5, 0) 


取消 补偿 ， 直 线 择 补 到 点 〈2.5，-0.5) 


调 入 加 工 条 件 
右 补 偿 

直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
弧 插 补 到 点 
加 弧 插 补 到 点 
加 弧 插 补 到 点 
加 弧 插 补 到 点 
加 弧 插 补 到 点 
列 弧 插 补 到 点 
列 弧 插 补 到 点 
加 弧 插 补 到 点 
加 弧 插 补 到 点 
加 弧 插 补 到 点 
加 弧 插 补 到 点 
加 弧 插 补 到 点 
列 弧 插 补 到 点 
弧 插 补 到 点 
圆 弧 揪 补 到 点 
圆 弧 揪 补 到 点 
圆 弧 揪 补 到 点 


〈 第 三 次 切割 ) 


(2.5, 0) 

(27.673, 0) 
(17.53, 10.611) 
(27.478, 28.706) 
(64.673, 29.939) 
(91.619, 20.832) 
(106.424, 33.233) 
(66.376, 62.097) 
(101.062, 125.191) 
(82.514, 135.04) 
(49.156, 82.975) 
(50.865, 148.223) 
(34.998, 151.521) 
(14.059, 97.705) 
(10.18, 137.69) 
(—15.308, 134.426) 
(—12.84, 96.517) 
(—18.817, 120.521) 
(—39.657, 120.389) 
(—25.337, 55.459) 
(—33.859, 39.603) 


数控 线 切割 编程 100 僻 


N0850 
N0860 
N0870 
N0880 
N0890 
N0900 
N0910 
N0920 
N0930 
N0940 
N0950 
N0960 
N0970 
N0980 
N0990 
N1000 
N1010 
N1020 
N1030 
N1040 
N1050 
N1060 
N1070 
N1080 
N1090 
N1100 
N1110 
N1120 
N1130 
N1140 
N1150 
N1160 
N1170 
N1180 
N1190 
N1200 
N1210 
N1220 
N1230 
N1240 
N1250 
N1260 
N1270 


O2201 
G01 X-19.136 Y26.945 
G01 X—32.891 Y18.531 
G03 X—27.673 Y0.15.218 J—8.531 
G01 X—2.5 Y0 
G40 G01 X—2.5 Y-—0.5 
S504 
G41 H004 
G90 G01 X—2.5 Y0 
G01 X-27.673 Y0 
G02 X-32.891 Y18.531 J10 
G01 X-19.136 Y26.945 
G01 X-33.859 Y39.603 
G02 X—25.337 Y55.459 124.805 J—-3.113 
G02 X—39.657 Y120.389 I47.384 J44.494 
G02 X-18.817 Y120.521 110.442 J—3.458 
G02 X-12.84 Y96.517 I—132.333 J—45.696 
G02 X-15.308 Y134.426 I207.464 J32.539 
G02 X10.18 Y137.69 I12.996 J—0.333 
G02 X14.059 Y97.705 I—105.705 J—30.435 
GO2 X34.998 Y151.521 1102.611 J—8.942 
G02 X50.865 Y148.223 17.136 J—5.483 
G02 X49.156 Y82.975 I—118.091 J—29.553 
G02 X82.514 Y135.041 1109.945 J—33.72 
G02 X101.062 Y125.191 17.455 J—8.35 
G02 X66.376 Y62.097 I—99.098 J13.398 
G02 X106.424 Y33.233 112.093 J—25.436 
G02 X91.619 Y20.832 I—14.038 J1.721 
G02 X64.673 Y29.939 12.876 J52.922 
G02 X27.478 Y28.706 I—19.771 J34.772 
G01 X17.53 Y10.611 
G01 X27.673 Y0 
G01 X2.5 Y0 
G40 G01 X2.5 Y—-0.5 
M00 
S501 
G41 H004 
G90 G01 X2.5 Y0 
G01 X-—2.5 Y0 
G01 X—3. YO 
M00 
G40 G01 X—3. Y-0.5 
G40 G01 X2.5 Y-105 
M02 


e2]2 e 


程序 号 〈 外 轮廓 ) 
直线 插 补 到 点 〈-19.136，26.945 ) 
直线 插 补 到 点 〈-32.891，18.531) 
圆 弧 插 补 到 点 (-27.673，0) 
直线 插 补 到 点 〈-2.5，0) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈-2.5，-0.5 ) 
调 入 加 工 条 件 《〈《 第 四 次 切割 ) 
左 补偿 
直线 插 补 到 点 (-2.5，0) 
直线 插 补 到 点 C—-27.673, 0) 
圆 弧 插 补 到 点 (-32.891，18.531) 
直线 插 补 到 点 〈-19.136，26.945 ) 
直线 插 补 到 点 〈-33.8$9，39.603 ) 
圆 弧 插 补 到 点 (-25.337，55.459) 
圆 弧 插 补 到 点 〈-39.657，120.389 ) 
圆 弧 插 补 到 点 C-18.2817, 120.521) 
圆 弧 插 补 到 点 C-12.84, 96.517) 
圆 弧 插 补 到 点 C-15.2308, 134.426) 
圆 弧 插 补 到 点 (10.18，137.69) 
圆 弧 插 补 到 点 (14.059，97.705) 
圆 弧 插 补 到 点 (34.998，151.521) 
圆 弧 插 补 到 点 (50.865，148.223) 
圆 弧 插 补 到 点 (49.156，82.975) 
圆 弧 插 补 到 点 (82.514，135.041) 
圆 弧 插 补 到 点 (101.062，125.191) 
圆 弧 插 补 到 点 (66.376，62.097) 
圆 弧 插 补 到 点 (106.424，33.233) 
圆 弧 插 补 到 点 (91.619，20.832) 
圆 弧 插 补 到 点 (64.673，29.939) 
圆 弧 插 补 到 点 (27.478，28.706) 
直线 插 补 到 点 (17.53，10.611) 
直线 插 补 到 点 (27.673，0) 
直线 插 补 到 点 (2.5，0) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈2.5，-0.5) 


暂停 
搭 子 切 断 ， 调 用 第 一 刀 加 工 条 件 
左 补偿 


直线 插 补 到 点 (2.5，0) 
直线 插 补 到 点 〈-2.35，0) 
直线 插 补 到 点 (-3，0) 

暂停 

取消 补偿 ， 直 线 择 补 到 点 〈-3，-0.5) 
直线 插 补 到 点 〈2.5，-5)， 返 回 
程序 结束 


8825: _ 慢 走 丝 手工 编程 经 
2.21 花 模 具 型 腔 线 切 割 


2.21.1 ”实例 描述 


化 模具 型 腔 零 件 如 图 2-41 所 示 ， 材 料 为 C12， 零 件 厚度 为 10mm， 要 求 采用 数控 低速 
走 丝 电 火化 线 切割 机 床 加 工 。 


2.21.2 加工 分析 


根据 图 2-41 所 示 去 件 和 加 工 要 求 可 知 ， 零 件 需要 加 工 内 轮廓 。 加 工 内 轮廓 时 ， 罕 丝 点 
设 定 在 (0， -115)， 过 切 长 度 为 0.5mm， 脱 离 长 上 度 为 0.5mm， 搭 子 宽度 为 5mm， 如 图 2-42 
所 示 。 用 直径 为 0.2mm 的 铜 丝 ， 采 用 两 次 切割 ， 即 割 一 修一 。 第 一 次 电极 丝 偶 移 量 为 
0.146mm， 第 二 次 为 0.136mm。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : \ 第 2 章 \2.21.dwg。 

















图 2-41 花 模 具 型 腔 零 件 图 2-42 ” 线 切 割 路 径 图 





2.21.3 ”主要 知识 点 


主要 知识 后 为 : 

1) 仿 移 量 计算 。 

2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 度 的 确定 。 
3) 切割 路 线 的 选取 。 


2214 参考 程序 与 注释 


O2211 程序 号 〈 内 轮 廊 ) 


N0030 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《0，-115) 
N0040 调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 

= ET 

N0060 直线 插 补 到 点 0，-120) 

N0070 圆 弧 插 补 到 点 (12.447，-53.049) 

N0080 圆 弧 插 补 到 点 (15.486，-37.387) 

N0090 圆 弧 插 补 到 点 (28.71，-46.313) 


e213. 








数控 线 切 审 编 程 100 僻 


NO100 
NO110 
N0120 
N0130 
N0140 
N0150 
N0160 
N0170 
N0180 
N0190 
N0200 
N0210 
N0220 
N0230 
N0240 
N0250 
N0260 
N0270 
N0280 
N0290 
N0300 
N0310 
N0320 
N0330 
N0340 
N0350 
N0360 
N0370 
N0380 
N0390 
N0400 
N0410 
N0420 
N0430 
N0440 
N0450 
N0460 
N0470 
N0480 
N0490 
N0500 
N0510 
N0520 
N0530 


O2211 


G03 X84.853 Y—84.853 152.517 J16.341 
G03 X46.313 Y—28.71 I—54.881 J3.626 
GO2 X37.387 Y—15.486 13.79 J12.182 
GO2 X53.049 Y-12.447 19.728 J—8.255 
G03 X120. Y0. I25.581 J48.689 

G03 X53.049 Y12.447 I-41.37 J—36.242 
GO2 X37.387 Y15.486 I—5.934 J11.294 
GO2 X46.313 Y28.71 112.716 J1.042 
G03 X84.853 Y84.853 I—16.341 J52.517 
G03 X28.71 Y46.313 I—3.626 J—-54.881 
G02 X15.486 Y37.387 I—12.182 J3.79 
G02 X12.447 Y53.049 I8.255 J9.728 
G03 X0. Y120. I—48.689 J25.581 

G03 X-12.447 Y53.049 136.242 J—41.37 
G02 X-15.486 Y37.387 I—11.294 J—5.934 


G02 X— 


G03 X—84.853 Y84.853 I—52.517 J—16.341 


28.71 Y46.313 I—1.042 J12.716 


G03 X-46.313 Y28.71 154.881 J—3.626 


G02 X— 
G02 X— 


37.387 Y15.486 I—3.79 J—12.182 
53.049 Y 2.447 1-9.728 J8.255 


G03 X-120. Y0. I—25.581 J—48.689 


G03 X— 
G02 X— 


53.049 Y-12.447 l41.37 J36.242 
37.387 Y—15.486 15.934 J—11.294 


GO2 X-46.313 Y—28.71 I-12.716 J—1.042 


G03 X—84.853 Y—84.853 I116.341 J—52.517 


G03 X— 


28.71 Y-46.313 13.626 J54.881 


G02 X-15.486 Y—37.387 I12.182 J—3.79 


G02 X-12.447 Y—53.049 I— 


8.255 J 一 9.728 


G03 X0. Y-120. 148.689 J—25.581 
G40 G01 X0.329 Y-119.624 


S502 


G42 H002 

G90 G01 X0. Y-120 

G02 X-12.447 Y-53.049 136.242 J41.37 
G03 X-15.486 Y—37.387 I—11.294 J5.934 


G03 X— 


G02 X—84.853 Y—84.853 I—52.517 J16.341 


28.71 Y-46.313 I—1.042 J—-12.716 


G02 X-46.313 Y—28.71 IS4.881 J3.626 


G03 X— 
G03 X— 


37.387 Y—15.486 I—3.79 J12.182 
53.049 Y-12.447 I—9.728 J—8.255 


G02 X-120. Y0. I—25.581 J48.689 


G02 X— 
G03 X— 


53.049 Y 2.447 I41.37 J—36.242 
37.387 Y15.486 15.934 J11.294 


G03 X-46.313 Y28.71 I-12.716 J1.042 


e2]4e 


D B F) a 
DB F U a 
DB F U a 
DB F U] a 
DB F U a 
DB F U) a 
DB F U a 
DB FU a 
DB F U) sa 
D B F U a 
DB F U a 
D B F a 
DB F U a 
i F #1 54 
i F 21 54 
i F #1 54 
i F #1 54 
i 4 #1] 4 
i 4 21 54 
i F 21 4 
i F 21] 54 
i 4 21 54 
i 4 #1 54 
i 4 21] 54 
D B F U a 
DB F 2] sa 
A| F 35 
M| 4F 3 Sa 
A| F 3 Sa 


EJ ( 83 36 56 ) 
(84.853, —84.853) 
(46.313, —28.71) 
(37.387, —15.486) 
(53.049, —12.447) 
(120, 0) 

(53.049, 12.447) 
(37.387, 15.486) 
(46.313, 28.71) 
(84.853, 84.853) 
(28.71, 46.313) 
(15.486, 37.387) 
(12.447, 53.049) 
(0, 120) 
(—12.447, 53.049) 
(—15.486, 37.387) 
(—28.71, 46.313) 
(—84.853, 84.853) 
(—46.313, 28.71) 
(—37.387, 15.486) 
(—53.049, 12.447) 
(—120, 0) 
(—53.049, -12.447) 
(—37.387, —15.486) 
(—46.313, —28.71) 
(—84.853, —84.853) 
(—28.71, —46.313) 
(—15.486, —37.387) 
(—12.447, —53.049) 
(0, —120) 


取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (0.329, —119.624) 


调 入 加 工 条 件 
右 补偿 

直线 插 补 到 点 
列 弧 插 补 到 点 
列 弧 插 补 到 点 
列 弧 插 补 到 点 
出 弧 插 补 到 点 
出 弧 插 补 到 点 
出 弧 插 补 到 点 
出 弧 插 补 到 点 
出 弧 插 补 到 点 
列 弧 插 补 到 点 
列 弧 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 


〈 第 二 次 切割 ) 


(0, —120) 
(—12.447, —53.049) 
(—15.486, —37.387) 
(—28.71, —46.313) 
(—84.853, —84.853) 
(—46.313, —28.71) 
(—37.387, —15.486) 
(—53.049, —12.447) 
(—120, 0) 
(—53.049, 12.447) 
(—37.387, 15.486) 
(—46.313, 28.71) 


第 2 章 “ 悍 走 丝 手工 编程 


( 续 ) 

O2211 程序 号 〈 内 轮廓 ) 
N0540 圆 弧 插 补 到 点 〈-84.853，84.853 ) 
N0550 圆 弧 插 补 到 点 (-28.71，46.313) 
N0560 圆 弧 插 补 到 点 〈-15.486，37.387) 
N0570 圆 弧 插 补 到 点 (-12.447，53.049) 
N0580 圆 弧 插 补 到 点 (0，120) 
N0590 圆 弧 插 补 到 点 (12.447，53.049) 
N0600 圆 弧 插 补 到 点 (15.486，37.387) 
N0610 司 弧 插 补 到 点 〈28.71，46.313) 
N0620 圆 弧 插 补 到 点 (84.853，84.853) 
N0630 圆 弧 插 补 到 点 (46.313，28.71) 
N0640 圆 弧 插 补 到 点 (37387, 15.486) 
N0650 圆 弧 插 补 到 点 (53.049，12.447) 
N0660 圆 弧 插 补 到 点 (120，0) 
N0670 司 弧 插 补 到 点 〈53.049，-12.447) 
N0680 司 弧 插 补 到 点 〈37.387，-15.486 1) 
N0690 圆 弧 插 补 到 点 (46.313，-28.71) 
N0700 圆 弧 插 补 到 点 (84.853，-84.853) 
N0710 圆 弧 插 补 到 点 (28.71，-46.313) 
N0720 圆 弧 插 补 到 点 (15.486，-37.387) 
N0730 圆 弧 插 补 到 点 (12.447，-53.049) 
N0740 辐 弧 插 补 到 点 CO, —120) 
N0750 到 弧 揪 补 到 点 (-0.375，-119.669) 
N0760 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (-0.042，-119.296) 
N0770 直线 插 补 到 点 〈0，-=-115 ) 


程序 结束 


< 
= 


N0780 


2.22 ”奶牛 头 图 案 线 切 害 


2.22.1 ”实例 描述 


奶牛 头 零 件 如 图 2-43 所 示 ， 材 料 为 C12， 零 件 厚 上 度 为 10mm， 要 求 采 用 数控 低速 走 丝 
电 火 化 线 切 割 机 床 加 工 。 


2.22.2 ”加 工分 析 


根据 图 2-43 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 , 零件 需要 加 工 内 轮廓 和 外 轮 廊 ,采用 先 加 工 内 
轮廓 再 加 工 外 轮廓 的 顺序 进行 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : \ 第 2 章 \2.22.dwg。 

1) JH L Je, 222 W ZE (0, 52); 加 工 外 轮廓 时 ， 罕 丝 点 设 定 在 (2.5, —5), 
如 图 2-44 所 示 。 加 工 外 轮 廊 时 ， 过 切 长 度 为 0.3mm， 脱 离 长 度 为 0.5mm， 搭 子 宽度 为 Smm。 

2) 用 直径 为 0.2mm 的 铜 丝 ， 采 用 四 次 切 制 ， 即 割 一 修 三 。 第 一 次 电极 丝 偶 移 量 为 
0.246mm， 第 二 次 为 0.166mm， 第 三 次 为 0.146mm， 第 四 次 为 0.136mm. 














e215. 


数 榨 线 切 基 编程 100 旬 






穿 丝 点 (0,52) 





穿 丝 点 (2.5 3 切割 方向 X 
图 2-43 ”奶牛 头 零 件 图 2-44” 线 切 制 路 径 图 


2.22.3 ”主要 知识 点 


主要 知识 点 为 : 

1) 仿 移 量 计 算 。 

2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 度 的 确定 。 
3) 切割 路 线 的 选取 。 


2224 ”参考 程序 与 注释 








N0230 G40 GO1 X0. Y56.517 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (0，56.517) 
N0240 S503 调 入 加 工 条 件 (第 三 次 切割 |) 


l. r # Á Á x 

O2221 程序 号 〈 内 轮廓 ) 
N0030 给 H003 赋值 为 0.146 
N0050 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《0，52 ) 
N0060 调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 
N0070 5 
N0080 直线 插 补 到 点 0，57.017) 
090 Rh E| C40321, 3720 
N0100 圆 弧 揪 补 到 点 〈-43.051，30.849 ) 
N0110 圆 弧 插 补 到 点 (43.051，30.849) 
N0120 到 弧 插 补 到 点 (44.521，37.24) 
N0130 圆 弧 插 补 到 点 CO, 57.017) 
N0140 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈0，56.517) 
N0150 调 入 加 工 条 件 (第 二 次 切 制 ) 
No 5 
N0170 直线 插 补 到 点 (O, 57.017) 
N0180 圆 弧 插 补 到 点 〈44.521，37.24) 
N0190 圆 弧 插 补 到 点 (43.051，30.849) 
N0200 一 弧 插 补 到 点 〈-43.051，30.849) 
N0210 到 弧 插 补 到 点 C-44.521, 37.24) 
N0220 圆 弧 插 补 到 点 (0，57.017) 

G40G0X0Y5657 — 
_S3 


e216. 


O2221 
N0310 
N0440 M02 
2. 外轮 廊 加 工 
O2222 
N0010 H001=246 


N0020 H002=166 

N0030 H003=146 

N0040 H004=136 

N0050 G90 G92 X2.5 Y-5 

N0060 S501 

N0070 G42 H001 

N0080 G90 G01 X2.5 Y0 

N0090 G01 X26.665 Y0 

N0100 G03 X52. Y8.852 I—26.665 J117 
N0110 G03 X74. Y32. I—13.995 J35.329 
N0120 G03 X58. Y57. I—25.981 J0.992 
N0130 G03 X72. Y115. I—95.921 J53.843 
N0140 G03 X80. Y147. I—11.553 J19.888 
N0150 G03 X115. Y167. I—=5.202 J49.729 
N0160 G02 X78. Y177. 11.765 J79.981 
N0170 G03 X50. Y177. I—14. J—28.775 
N0180 G03 X43. Y179. I—8.343 J—15.95 
N0190 G03 X-43. Y179. I—43. J—42.361 
N0200 G03 X—50. Y177. 11.343 J—17.95 
N0210 G03 X-78. Y177. I—14. J—28.775 
N0220 G02 X-115. Y167. I—-38.765 J69.981 
N0230 G03 X—80. Y147. 140.202 J29.729 
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程序 号 〈 内 轮廓 ) 
左 补偿 
直线 搬 补 到 点 CO, 57.017) 
圆 弧 插 补 到 点 C-44.521, 37.24) 
圆 弧 插 补 到 点 〈-43.051，30.849 ) 
到 弧 插 补 到 点 (43.051，30.849) 
圆 弧 插 补 到 点 (44.521，37.24) 
圆 弧 插 补 到 点 CO, 57.017) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 CO, 56.517) 
调 入 加 工 条 件 《〈 第 四 次 切割 ) 
右 补 偿 
直线 插 补 到 点 CO, 57.017) 
圆 弧 插 补 到 点 (44.521，37.24) 
到 弧 插 补 到 点 (43.051，30.849) 
别 弧 插 补 到 点 (43.051，30.849) 
别 弧 插 补 到 点 (-44.521，37.24) 
别 弧 插 补 到 点 CO, 57.017) 
于 弧 插 补 到 点 (0.5，57.015) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (0.496，56.515) 
直线 插 补 到 点 (0，52) 
程序 结束 


程序 号 〈 外 轮廓 ) 
给 H001 赋值 为 0.246 
给 H002 赋值 为 0.166 
给 H003 赋值 为 0.146 
给 H004 赋值 为 0.136 
绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 〈2.5，-5 ) 
调 入 加 工 条 件 《〈 第 一 次 切割 ) 
右 补偿 
直线 插 补 到 点 (2.5, 0) 
直线 插 补 到 点 C26.665, 0) 
出 弧 插 补 到 点 (52，8.852) 
辆 弧 插 补 到 点 (74，32) 
别 弧 插 补 到 点 (58，57) 
别 弧 插 补 到 点 (72，115) 
册 弧 插 补 到 点 (80，147) 
圆 弧 插 补 到 点 〈115，167) 
圆 弧 插 补 到 点 〈78，177) 
辆 弧 插 补 到 点 (50, 177) 
圆 弧 插 补 到 点 〈43，179 ) 
圆 弧 插 补 到 点 〈-43，179 ) 
辆 弧 插 补 到 点 (-50，177) 
别 弧 插 补 到 点 (78，177) 
网 弧 插 补 到 点 (-115，167) 
加 弧 插 补 到 点 〈-80，147) 


数控 线 切割 编程 100 僻 


N0240 
N0250 
N0260 
N0270 
N0280 
N0290 
N0300 
N0310 
N0320 
N0330 
N0340 
N0350 
N0360 
N0370 
N0380 
N0390 
N0400 
N0410 
N0420 
N0430 
N0440 
N0450 
N0460 
N0470 
N0480 
N0490 
N0500 
N0510 
N0520 
N0530 
N0540 
N0550 
N0560 
N0570 
N0580 
N0590 
N0600 
N0610 
N0620 
N0630 
N0640 
N0650 
N0660 
N0670 
N0680 
N0690 


O2222 
G03 X—72. Y115.119.553 J—12.112 
G03 X—58. Y57.1109.921 J—4.157 
G03 X—74. Y32. 19.981 J—24.008 
G03 X—52. Y8.852 135.995 J12.181 
G03 X—26.665 Y0. 152. J108.148 
G01 X—2.5. YO 
G40 G01 X—2.5. Y—-0.5 
S502 
G41 H002 
G90 G01 X—2.5. Y0 
G01 X—26.665 Y0 
G02 X—52. Y8.852 126.665 J117 
G02 X—74. Y32.113.995 J35.329 
G02 X—58. Y57. 125.981 J0.992 
G02 X—72. Y115. 195.921 J53.843 
G02 X—80. Y147. 111.553 J19.888 
G02 X—115. Y167. IS.202 J49.729 
G03 X—78. Y177. I—1.765 J79.981 
G02 X—50. Y177.114. J 一 28.773 
G02 X-43. Y179. 18.343 J—15.95 
G02 X43. Y179. I43. J—42.361 
G02 X50. Y177. I—1.343 J—17.95 
G02 X78. Y177. 14. J—28.775 
G03 X115. Y167. 138.765 J69.981 
GO2 X80. Y147. I—40.202 J29.729 
GO2 X72. Y115. I—19.553 J—12.112 
G02 X58. Y57. I—109.921 J-4.157 
G02 X74. Y32. I—9.981 J—24.008 
G02 X52. Y8.852 I—35.995 J12.181 
G02 X26.665 Y0. I—52. J108.148 
G01 X2.5 Y0 
G40 G01 X2.5 Y—-0.5 
S503 
G42 H003 
G90 G01 X2.5 Y0 
G01 X26.665 Y0 
G03 X52. Y8.852 I—26.665 J117 
G03 X74. Y32. I—13.995 J35.329 
G03 X58. Y57. I—25.981 J0.992 
G03 X72. Y115. I—95.921 J53.843 
G03 X80. Y147. I—11.553 J19.888 
G03 X115. Y167. I—5.202 J49.729 
G02 X78. Y177. 11.765 J79.981 
G03 X50. Y177. I—14. J—28.775 
G03 X43. Y179. I—8.343 J—15.95 
G03 X-43. Y179. I—43. J—42.361 
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DB F U a 
DB F U] a 
A| 4F 354 
A| F 3 54 
i 4 #1] 4 
BLZR38 F #l] 


程序 号 〈 外 轮廓 ) 
(—72, 115) 
(—58, 57) 

(—74, 32) 

(—52, 8.852) 
(—26.665, 0) 
(—2.5, 0) 


取消 补偿 ， 直 线 择 补 到 点 (-2.5，-0.5) 


调 入 加 工 条 件 《〈 第 二 次 切割 ) 
左 补偿 

直线 插 补 到 点 〈-2.35，0) 
直线 插 补 到 点 C-26.665, 0) 
员 弧 插 补 到 点 (-52，8.852) 
到 弧 插 补 到 点 (74，32) 
同 弧 插 补 到 点 C—58, 57) 
圆 弧 插 补 到 点 〈-72，115 ) 
圆 弧 插 补 到 点 〈-80，147) 
圆 弧 插 补 到 点 C-115, 167) 
加 弧 插 补 到 点 C—-78, 177) 
辆 弧 插 补 到 点 (-50，177) 
别 弧 插 补 到 点 (-43，179) 
别 弧 插 补 到 点 C43, 179) 
到 弧 插 补 到 点 (50，177) 
加 弧 插 补 到 点 C78, 177) 
同 弧 插 补 到 点 C115, 167) 
圆 弧 插 补 到 点 〈80，147) 
圆 弧 插 补 到 点 〈72，115 ) 
圆 弧 插 补 到 点 〈38，57 ) 
3 4F 20, (74, 32) 
别 弧 插 补 到 点 C52, 8.852) 
同 弧 插 补 到 点 C26.665, 0) 
直线 插 补 到 点 (2.5，0) 


取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (2.5，-0.5) 
调 入 加 工 条 件 ( 第 三 次 切割 》 
右 补 偿 

直线 插 补 到 点 (2.5，0) 
直线 插 补 到 点 (26.665，0) 
别 弧 插 补 到 点 (52，8.852) 
别 弧 插 补 到 点 (74，32) 

册 弧 插 补 到 点 (58，57) 

圆 弧 插 补 到 点 〈72，115 ) 
圆 弧 插 补 到 点 〈80，147) 
圆 弧 插 补 到 点 〈115，167) 
圆 弧 插 补 到 点 〈78，177) 
辆 弧 插 补 到 点 (50, 177) 
辆 弧 插 补 到 点 C43, 179) 
圆 弧 插 补 到 点 〈-43，179 ) 


N0700 
N0710 
N0720 
N0730 
N0740 
N0750 
N0760 
N0770 
N0780 
N0790 
N0800 
N0810 
N0820 
N0830 
N0840 
N0850 
N0860 
N0870 
N0880 
N0890 
N0900 
N0910 
N0920 
N0930 
N0940 
N0950 
N0960 
N0970 
N0980 
N0990 
N1000 
N1010 
N1020 
N1030 
N1040 
N1050 
N1060 
N1070 
N1080 
N1090 
N1100 
N1110 
N1120 
N1130 
N1140 
N1150 


O2222 
G03 X—50. Y177. 11.343 J—17.95 
G03 X-78. Y177. I—14. J—28.775 


G02 X-115. Y167. I—-38.765 J69.981 


G03 X—80. Y147. 140.202 J29.729 
G03 X—72. Y115.119.553 J—12.112 
G03 X—58. Y57.1109.921 J—4.157 
G03 X—74. Y32. 19.981 J—24.008 
G03 X—52. Y8.852 135.995 J12.181 
G03 X—26.665 Y0. 152. J108.148 
G01 X—2.5. Y0 

G40 G01 X—2.5. Y—-0.5 

S504 

G41 H004 

G90 G01 X—2.5. Y0 

G01 X—26.665 Y0 

G02 X—52. Y8.852 126.665 J117 
G02 X-74. Y32. 113.995 J35.329 
G02 X—58. Y57. 125.981 J0.992 
G02 X—72. Y115. 195.921 J53.843 
G02 X—80. Y147.111.553 J19.888 
G02 X-115. Y167. I5.202 J49.729 
G03 X-78. Y177. I—1.765 J79.981 
G02 X—50. Y177. 114. J 一 28.773 
G02 X-43. Y179. [8.343 J—15.95 
G02 X43. Y179. I43. J—42.361 

G02 X50. Y177. I—1.343 J—17.95 
G02 X78. Y177. 114. J—28.775 

G03 X115. Y167. 138.765 J69.981 
G02 X80. Y147. I—40.202 J29.729 
G02 X72. Y115. I—19.553 J—12.112 
G02 X58. Y57. I—109.921 J-4.157 
G02 X74. Y32. I—9.981 J—24.008 
G02 X52. Y8.852 I—35.995 J12.181 
G02 X26.665 Y0. I—52. J108.148 
G01 X2.5 Y0 

G40 G01 X2.5 Y-0.5 

0 
S501 

G41 H004 

G90 G41 G01 X2.5 Y0 
G01 X—2.5. YO 

G01 X—3 YO 

0 
G40 G01 X—3 Y-0.5 
G40 G01 X2.5 Y-5 
M02 


< 
e 


< 
= 
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( 续 ) 
程序 号 〈 外 轮廓 ) 
辆 弧 插 补 到 点 (-50，177) 
圆 弧 插 补 到 点 〈-78，177) 
列 弧 搬 补 到 点 C—115, 167) 
别 弧 插 补 到 点 (-80，147) 
册 弧 插 补 到 点 (—72, 115) 
同 弧 插 补 到 点 C—58, 57) 
圆 弧 插 补 到 点 〈-74，32) 
圆 弧 插 补 到 点 (-52，8.852) 
圆 弧 插 补 到 点 C-26.665, 0) 
直线 插 补 到 点 (-2.5，0) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈-2.5，-0.5 ) 
调 入 加 工 条 件 《〈 第 四 次 切割 ) 
左 补 偿 
直线 插 补 到 点 (-2.5，0) 
直线 插 补 到 点 C-26.665, 0) 
圆 弧 插 补 到 点 (-52，8.852) 
圆 弧 插 补 到 点 〈-74，32) 
圆 弧 插 补 到 点 〈《-358，57) 
圆 弧 插 补 到 点 〈-72，115 ) 
别 弧 插 补 到 点 (-80，147) 
别 弧 插 补 到 点 (-115，167) 
到 弧 插 补 到 点 〈-78，177) 
辆 弧 插 补 到 点 (-50，177) 
加 弧 插 补 到 点 (-43，179) 
同 弧 插 补 到 点 C43, 179) 
辆 弧 插 补 到 点 (50，177) 
辆 弧 插 补 到 点 C78, 177) 
辆 弧 插 补 到 点 C115, 167) 
别 弧 插 补 到 点 (80，147) 
册 弧 插 补 到 点 (72, 115) 
加 弧 插 补 到 点 C58, 57) 
加 弧 插 补 到 点 (74，32) 
出 弧 插 补 到 点 (52，8.852) 
圆 弧 插 补 到 点 (26.665，0) 
直线 插 补 到 点 (2.5，0) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (2.5，-0.5) 
暂停 
搭 子 切 断 ， 调 用 第 一 刀 加 工 条 件 
左 补 偿 


直线 插 补 到 点 (2.5，0) 
直线 插 补 到 上 把 〈-2.5，0) 
直线 插 补 到 点 (-3，0) 

暂停 

取消 补偿 ， 和 直线 插 补 到 点 (-3，-0.5) 
直线 插 补 到 点 〈2.5，-5)， 返 回 
程序 结束 


数控 线 切 天 编程 100 便 


2.23 串 凸 模 零 件 线 切 割 


2.23.1 ”实例 描述 





则 冲模 零件 如 图 2-45 所 示 ， 材 料 为 C12， 零 件 厚 虐 为 10mm， 要 求 采 用 数控 低速 走 丝 
电 火 化 线 切 割 机 床 加 工 。 


2.23.2 ”加 工分 析 


根据 图 2-45 所 示 零 件 和 加 工 要求 可 知 , 零件 需要 加 工 内 轮 
廊 和 外 轮廓 ， 采 用 先 加 工 内 轮廓 再 加 工 外 轮廓 的 顺序 进行 。 各 
编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : \ 第 2 章 \2.23.dwg。 








1) 加 工 内 轮廓 时 ， 穿 丝 点 设 定 在 (0，50); 加 工 外 轮廓 时 ， 
穿 丝 点 设 定 在 〈2.5，-5)， 如 图 2-46 所 示 。 加 工 外 轮廓 时 ， 过 “图 2-45 凸 四 模 零件 


切 长 度 为 0.3mm， 胶 离 长 上 度 为 0.3mm， 搭 子 宽 度 为 Smm。 

2) 用 直径 为 0.2mm 的 钢丝， 采用 四 次 切 审 ， 即 割 一 修 三 。 
第 一 次 电极 丝 偏 移 量 为 0.246mm， 第 二 次 为 0.166mm， 第 三 次 
为 0.146mm， 第 四 次 为 0.136mm。 








2.23.3 ”主要 知识 点 








主要 知识 点 为 : 上 " 
Et. 2 s |H 
1) 但 移 量 计 算 。 22 i (2.5, — 5) 切 制 方向 


2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 度 的 确定 。 图 2-46 线 切 制 路 企图 
3) 切割 路 线 的 选取 。 


2.23.4 ”参考 程序 与 注释 





N0100 GO1 X37.5 Y85 直线 插 补 到 点 (37.5，85) 
N0110 G03 X-37.5 Y85. I—37.5 J—33.072 lai F 2058 C-37.5, 85) 
N0120 G01 X-37.5 Y45 直线 插 补 到 点 (—37.5, 45) 


1. rh # ZR #o m. 
O2231 Fe) (3696) 
N0030 给 H003 赋值 为 0.146 
N0050 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《0，50) 
N0060 调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 
N0070 在 各 全 
N0080 直线 插 补 到 点 (0，45) 
N0090 直线 插 补 到 点 (37.5，45) 
Gx3975Y85 | 
| G0 97S TH 0 — 
号 
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N0090 G01 X40. Y0 直线 插 补 到 点 〈40，0) 

N0100 G01 X40. Y7.554 直线 插 补 到 点 C40, 7.554) 
N0110 G03 X63.935 Y36.498 I—40. J57.446 圆 弧 插 补 到 点 (63.935，36.498) 
N0120 G01 X102.401 Y122.785 直线 插 补 到 点 (102.401，122.785) 


( 续 ) 
O2231 程序 与 (内 轮廓 ) 
N0130 直线 插 补 到 点 (0，45) 
N0140 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (0，45.5) 
NO150 调 入 加 工 条 件 〈 第 二 次 切割 ) 
N0160 aE 
N0170 直线 插 补 到 点 (O, 45) 
N0200 Pg 82 8]: (375, 85) 
N0210 直线 插 补 到 点 (375, 45) 
N0220 直线 插 补 到 点 (0，45) 
N0230 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (0，45.5) 
N0240 调 入 加 工 条 件 〈 第 三 次 切割 ) 
N0250 aE 
N0260 直线 插 补 到 点 (0，45) 
N0270 直线 插 补 到 点 (37.5, 45) 
N0280 直线 插 补 到 点 (37.5，85) 
N0290 加 丘 补 到 点 375, 85) 
N0310 直线 插 补 到 点 (0，45) 
N0320 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (O, 45.5) 
N0330 调 入 加 工 条 件 〈 第 四 次 切割 ) 
N0340 aE 
N0350 直线 插 补 到 点 (0，45) 
N0380 司 弧 插 补 到 点 (37.5，85) 
N0390 直线 插 补 到 点 (37.5，45) 
N0400 直线 插 补 到 点 CO, 45) 
a 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 C-05, 45.5) 
N0430 直线 插 补 到 点 (0，50) 
N0440 M02 程序 结束 
2. F # É #o x. 
O2232 程序 号 〈 外 轮廓 ) 

N0030 给 H003 赋值 为 0.146 
N0050 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《2.5，-5) 
N0060 调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 
N0070 aE 
N0080 直线 插 补 到 点 (2.5，0) 

ox07%0 

ox07554 — 

| G03 X63.935 Y36498 IT-40.157446 — — 

x G01X102401Y1278 — 


e 22] e 
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N0130 
N0140 
N0150 
N0160 
N0170 
N0180 
N0190 
N0200 
N0210 
N0220 
N0230 
N0240 
N0250 
N0260 
N0270 
N0280 
N0290 
N0300 
N0310 
N0320 
N0330 
N0340 
N0350 
N0360 
N0370 
N0380 
N0390 
N0400 
N0410 
N0420 
N0430 
N0440 
N0450 
N0460 
N0470 
N0480 
N0490 
N0500 
N0510 
N0520 
N0530 
N0540 
N0550 
N0560 
N0570 


O2232 
G03 X45.006 Y134.381 I—27.401 J12.215 
G02 X37.507 Y129.948 I—4.999 J—0.103 
G03 X-37.507 Y129.948 I—37.507 J-64.948 
G02 X-45.006 Y134.381 I—2.5 J4.33 
G03 X-102.401 Y122.785 I—29.994 J0.619 
G01 X-63.935 Y36.498 
G03 X-40. Y7.554 163.935 J28.502 
G01 X—-40. YO 
G01 X-2.5 YO 
G40 G01 X-2.5 Y-0.5 
S502 
G41 H002 
G90 G01 X—2.5 Y0 
G01 X—-40. Y0 
G01 X-40. Y7.554 
G02 X-63.935 Y36.498 140. J57.446 
G01 X-102.401 Y122.785 
G02 X—-45.006 Y134.381 I27.401 J12.215 
G03 X-37.507 Y129.948 I4.999 J—0.103 
G02 X37.507 Y129.948 137.507 J—64.948 
G03 X45.006 Y134.381 I2.5 J4.33 
G02 X102.401 Y122.785 129.994 J0.619 
G01 X63.935 Y36.498 
G02 X40. Y7.554 I—63.935 J28.502 
G01 X40. Y0 
G01 X2.5 Y0 
G40 G01 X2.5 Y-0.5 
S503 
G42 H003 
G90 G01 X2.5 Y0 
G01 X40. Y0 
G01 X40. Y7.554 
G03 X63.935 Y36.498 I-40. J57.446 
G01 X102.401 Y122.785 
G03 X45.006 Y134.381 I—27.401 J12.215 
G02 X37.507 Y129.948 I—4.999 J—0.103 
G03 X-37.507 Y129.948 I—37.507 J-64.948 
G02 X-45.006 Y134.381 I—2.5 J4.33 
G03 X-102.401 Y122.785 I—29.994 J0.619 
G01 X-63.935 Y36.498 
G03 X-40. Y7.554 163.935 J28.502 
G01 X—-40. YO 
G01 X—-2.5 Y0 
G40 G01 X-2.5 Y-0.5 
S504 
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DB F U sa 
A| 4F 354 
A| F 3 Sa 
别 弧 插 促 到 扣 
别 弧 插 人 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
i F 21 54 
BLZR38 F #l] 
BLZR48 F #l] 


JY; CF) 


(45.006, 134.381) 

(37.507, 129.948) 

(—37.507, 129.948) 
(—45.006, 134.381) 
(—102.401, 122.785) 
(—63.935, 36.498) 

(—40, 7.554) 

(—40, 0) 

(=2.9% 0) 


取消 补偿 ， 直 线 择 补 到 点 〈-2.5，-0.5 ) 


调 入 加 工 条 件 
左 补偿 

直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
出 弧 插 补 到 点 
列 弧 插 补 到 点 
弧 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 


《第 二 次 切割 ) 


(=2.5, 0) 

(—40, 0) 

(—40, 7.554) 
(—63.935, 36.498) 
(—102.401, 122.785) 
(—45.006, 134.381) 
(—37.507, 129.948) 
(37.507, 129.948) 
(45.006, 134.381) 
(102.401, 122.785) 
(63.935, 36.498) 
(40, 7.554) 

(40, 0) 

(2.5, 0) 


取消 补偿 ， 直 线 择 补 到 点 〈2.5，-0.5 ) 


调 入 加 工 条 件 
右 补 偿 

直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
加 弧 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
列 弧 插 补 到 点 
弧 插 补 到 点 
弧 插 补 到 点 
加 弧 插 补 到 点 
加 弧 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
加 弧 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 


〈 第 三 次 切割 ) 


5 

(40, 0) 

(40, 7.554) 
(63.935, 36.498) 
(102.401, 122.785) 
(45.006, 134.381) 
(37.507, 129.948) 
(—37.507, 129.948) 
(—45.006, 134.381) 
(—102.401, 122.785) 
(—63.935, 36.498) 
(—40, 7.554) 
(—40, 0) 

CS 2 52 JO) 


取消 补偿 ， 直 线 择 补 到 点 〈-2.5，-0.5 ) 
调 入 加 工 条 件 〈 第 四 次 切割 ) 


第 2 章 “ 旧 走 丝 手 工 编程 纪 


(Ë) 

Ee 程序 号 〈 外 轮廓 ) 
0 RE 
N0590 直线 插 补 到 点 (-2.5，0) 
N0600 直线 插 补 到 点 (~40，0) 
N0610 直线 插 补 到 点 (~40，7.554) 
N 圆 弧 插 补 到 点 〈-63.935，36.498 1) 
S00 直线 插 补 到 点 (102.401，122.785) 
"0 圆 弧 插 补 到 点 (-45.006，134.381) 
N00%0 圆 弧 插 补 到 点 〈-37.507，129.948 ) 
N0660 圆 弧 插 补 到 点 (37.507，129.948) 
N0670 圆 弧 插 补 到 点 (45.006，134.381) 
N0680 圆 弧 插 补 到 点 (102.401，122.785) 
N0690 直线 插 补 到 点 (63.935，36.498) 
N0700 圆 弧 插 补 到 点 〈40，7.554) 
N0710 直线 插 补 到 点 〈40，0) 
N0720 直线 插 补 到 点 〈2.5，0 ) 
N0730 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (2.5，-0.5) 
N0740 M00 和 暂停 
N0750 搭 子 切断 ， 调 用 第 一 刀 加 工 条 件 
0 IE 
N0770 直线 插 补 到 点 〈2.5，0 ) 
N0780 直线 插 补 到 点 -2.5，0) 
N0790 直线 插 补 到 点 (-3，0) 
N0800 暂停 
N0810 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (3，-0.5) 
N0820 直线 插 补 到 点 (2.5，-5)， 返 回 
N0830 M02 程序 结束 


2.24 字母 板 零 件 线 切割 
2.24.1 ”实例 描述 


字母 板 零件 如 图 2-47 押 示 ， 材 料 为 C12， 和 零件 厚度 为 1 0mm， 
要 求 采 用 数控 低速 走 丝 电 火花 线 切 割 机 床 加 工 。 


2.24.2 ”加 工分 析 


根据 图 2-48 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 ， 零 件 需 要 加 工 内 轮廓 
和 外 轮廓 ,采用 先 加 工 内 轮廓 再 加 工 外 轮廓 的 顺序 进行 。 各 编程 点 
坐标 请 参见 随 书 光盘 : \ 第 2 章 \2.24.dwg。 

1) 加 工 内 轮廓 时 ， 罕 丝 点 放 定 在 (0, 70); 加 工 外 轮廓 时 ， 
罕 丝 点 议定 在 02.35，55)， 如 几 2-48 所 示 。 加 工 外 轮廓 时 ， 过 切 
长 度 为 0.5mm， 脱 离 长 度 为 0.5mm。 搭 子 宽度 为 Smm。 

2) 用 直径 为 0.2mm 的 铜 丝 ， 采 用 四 次 切割 ， 即 割 一 修 三 。 第 
一 次 电极 丝 偏 移 量 为 0.246mm， 第 二 次 为 0.166mm， 第 三 次 为 
0.146mm， 第 四 次 为 0.136mm。 
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图 2-47 字母 板 零件 


Y 






~ 
穿 冀 点 (0,70) Z: 
切割 方向 





穿 丝 所 (2.5.55) 


图 2-48” 线 切割 路 和 任 图 


数 榨 线 切 各 编程 100 何 


2.24.3 ”主要 知识 点 


主要 知识 点 为 : 

1) 仿 移 量 计算 。 

2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 度 的 确定 。 
3) 切割 路 线 的 选取 。 


2.24.4 ”参考 程序 与 注释 








N0340 G42 H004 右 补 偿 
N0350 G90 G01 X0. Y66.589 直线 插 补 到 点 (0，66.589) 


l. 内 轮 廊 加工 

O2241 程序 号 (内 轮廓 ) 
S | mo — | SE BRIDY 0248 
TCD 
N0030 给 H003 赋值 为 0.146 
N0050 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《0，70) 
N0060 调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 
NO | on | 
N0080 直线 插 补 到 点 CO, 66.589) 
N0090 直线 插 补 到 点 (19.582，66.589) 
N0100 直线 插 补 到 点 (1.214，143.811) 
NO110 直线 插 补 到 点 (-0.625，143.811) 
N0120 直线 插 补 到 点 (~19.689，66.589) 
N0130 直线 插 补 到 点 CO, 66.589) 
N0140 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 CO, 67.089) 
N0150 调 入 加 工 条 件 〈 第 二 次 切割 ) 
NU | Ga 1 
N0170 直线 插 补 到 点 CO, 66.589) 
N0180 直线 插 补 到 点 〈-19.689，66.589) 
N0190 直线 插 补 到 点 〈-0.625，143.811 ) 
N0200 直线 插 补 到 点 (1.214，143.811) 
N0210 直线 插 补 到 点 (19.689，66.589) 
N0220 直线 插 补 到 点 (0，66.589) 
N0230 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (O, 67.089) 
N0240 调 入 加 工 条 件 (第 三 次 切 制 》 
N50 | Gun | 
N0260 直线 插 补 到 点 CO, 66.589) 
N0270 直线 插 补 到 点 (19.582，66.589) 
N0280 直线 插 补 到 点 (1.214，143.811) 
N0290 直线 插 补 到 点 (-0.625，143.811) 
N0300 直线 插 补 到 点 (19.689，66.589) 
N0310 直线 插 补 到 点 CO, 66.589) 
N0320 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (0，67.089) 
N0330 调 入 加 工 条 件 〈 第 四 次 切割 ) 

x G2H0 | 
| G90G01X0.Y6659 | 
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程序 号 〈 内 轮廓 ) 
直线 插 补 到 点 〈-19.582，66.589 ) 
直线 插 补 到 点 (0.625，143.811) 
直线 插 补 到 点 (1.214，143.811) 
直线 插 补 到 点 (19.582，66.589) 
直线 插 补 到 点 (0，66.589) 
直线 插 补 到 点 (0.5，66.589) 
取消 和 补偿， 直线 插 补 到 点 (0.5，67.089) 
直线 插 补 到 点 (0，70) 
程序 结束 


程序 号 〈 外 轮廓 ) 
给 H001 赋值 为 0.246 
给 H002 赋值 为 0.166 
给 H003 赋值 为 0.146 
给 H004 赋值 为 0.136 
绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 (2.5，55) 
调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 


O2241 
N0440 M02 
2. 外轮 廊 加 工 

O2242 
N0010 
N0020 
N0030 
N0040 
N0200 


e 220。 


右 补偿 

直线 插 补 到 点 (2.5，59.922) 
直线 插 补 到 点 (20.241，59.922) 
直线 插 补 到 点 (31.027，14.729) 
圆 弧 插 补 到 点 (24.331，6.249) 
直线 插 补 到 点 〈19.274，6.249 ) 
直线 插 补 到 点 (19.274，0) 
直线 插 补 到 点 (60.316，0) 
直线 插 补 到 点 (60.316，6.561) 
直线 插 补 到 点 (59.441，6.561) 
同 弧 插 补 到 点 (46.572，16.722) 
直线 插 补 到 点 (12.462，159.714) 
直线 插 补 到 点 〈-8.284，159.714 ) 
直线 插 补 到 点 (-45.709，9.794) 
圆 弧 插 补 到 点 C-49.714, 6.667) 
直线 插 补 到 点 (-52.642，6.667) 
直线 插 补 到 点 (-52.642，0.) 
直线 插 补 到 点 C-19.274, 0.) 
直线 插 补 到 点 C-19.274, 6.436) 
直线 插 补 到 点 〈-21.062，6.436 ) 
圆 弧 插 补 到 点 〈-30.329，19.823 ) 
直线 插 补 到 点 (-21.286，59.922) 
直线 插 补 到 点 (-2.5，59.922) 


取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (—2.5, 59.422) 
调 入 加 工 条 件 ( 第 二 次 切割 ) 


左 补偿 


直线 插 补 到 点 (—2.5, 59.922) 
直线 插 补 到 点 C—-21.286, 59.922) 


数控 线 切 审 编 程 100 僻 


N0350 
N0360 
N0370 
N0380 
N0390 
N0400 
N0410 
N0420 
N0430 
N0440 
N0450 
N0460 
N0470 
N0480 
N0490 
N0500 
N0510 
N0520 
N0530 
N0540 
N0550 
N0560 
N0570 
N0580 
N0590 
N0600 
N0610 
N0620 
N0630 
N0640 
N0650 
N0660 
N0670 
N0680 
N0690 
N0700 
N0710 
N0720 
N0730 
N0740 
N0750 
N0760 
N0770 
N0780 
N0790 
N0800 


G01 入 一 
G03 X— 


O2242 
30.329 Y 19.86823 


21.062 Y6.436 I10.789 J—2.433 


G01 X-19.274 Y6.436 
G01 X-19.274 YO 


G01 入 一 
G01 入 一 


52.642 Y0 
52.642 Y6.667 


G01 X—49.714 Y6.667 


G03 X—-45.709 Y9.794 J4.127 


G01 X—8.284 Y159.714 
G01 X12.462 Y159.714 
G01 X46.572 Y16.722 


G03 X59.441 Y6.561 112.869 J3.07 


G01 X60.316 Y6.561 
G01 X60.316 Y0 
G01 X19.274 Y0 
G01 X19.274 Y6.249 
G01 X24.331 Y6.249 


G03 X31.027 Y14.729 J6.883 


G01 X20.241 Y59.922 
G01 X2.5 Y59.922 
G40 G01 X2.5 Y59.422 
S503 

G42 H003 

G90 G01 X2.5 Y59.922 
G01 X20.241 Y59.922 
G01 X31.027 Y14.729 


G02 X24.331 Y6.249 I—6.696 J—-1.597 


G01 X19.274 Y6.249 
G01 X19.274 Y0 
G01 X60.316 Y0 
G01 X60.316 Y6.561 
G01 X59.441 Y6.561 


G02 X46.572 Y16.722 J13.231 


G01 X12.462 Y159.714 
G01 X—8.284 Y159.714 
G01 X—45.709 Y9.794 


G02 X—-49.714 Y6.667 I—4.005 J1 


G01 入 一 
G01 和 一 


52.642 Y6.667 
52.642 Y0 


G01 X-19.274 YU 
G01 X-19.274 Y6.436 


G01 X— 
G02 和 一 
G01 入 一 
G01 入 一 


21.062 Y6.436 


30.329 Y19.823 I1.322 J10.954 


21.286 Y59.922 
2.5 Y59.922 


G40 G01 X—2.5 Y59.422 
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BL2k38 F #l] 
D F a 
BL2k38 Fl] 55 
EL2k384F l] 
BL2k384F#l] 
EL2k38 Fl] S: 
L23845 #l] S: 
DB F 2) a 
EL2k8 F #l] 4 
BL2k384F#l] 
BL2k38 Fl] 
DB F 2 a 
EL2k38 Fl] 4 
BL2k38 Fl] 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 后 
直线 插 补 到 扣 
册 弧 插 补 到 后 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 


A+ 

直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
DB FJ a 
BL2k384F l] 4 
BL2k384F l] 
BL2k38 F #l] S: 
BL2k38 F #l] 
EL2k384F l] 
D F 2 a 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 后 
直线 插 补 到 扣 
册 弧 插 补 到 后 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 后 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
册 弧 插 补 到 后 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 


程序 写 〔( 外 轮廓 ) 


(—30.329, 
(—21.062, 
(—19.274, 
(—19.274, 
(—52.642, 
(—52.642, 
(—49.714, 
(—45.709, 
(—8.284, 
(12.462, 
(46.572, 
(59.441, 
(60.316, 
(60.316, 
(19.274, 
(19.274, 
(24.331, 
(31.027, 
(20.241, 


19.823 ) 
6.436) 
6.436) 
0) 
0) 
6.667) 
6.667) 
9.794) 
159.714) 
159.714) 
16.722) 
6.561) 
6.561) 
0) 
0) 
6.249) 
6.249) 
14.729) 
59.922) 


(3.5, 59.922 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈2.5，59.422 ) 
调 入 加 工 条 件 《〈 第 三 次 切割 ) 


(2.5, :59.922) 


(20.241, 
(31.027, 
(24.331, 
(19.274, 
(19.274, 
(60.316, 
(60.316, 
(59.441, 
(46.572, 
(12.462, 
(—8.284, 


59.09022) 
14.729) 
6.249) 
6.249) 
0) 

0) 
6.561) 
6.561) 
16.722) 
159.714) 
159.714) 


(—45.709, 9.794) 


(—49.714, 
(—52.642, 
(—52.642, 
(—19.274, 
(—19.274, 
(—21.062, 
(—30.329, 
(—21.286, 


6.667) 
6.667) 
0) 

0) 
6.436) 
6.436) 
19.823 ) 
59.9022) 


(05 509.922) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈-2.5，59.422) 
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( 续 ) 

O2242 程序 号 〈 外 轮廓 ) 
N0810 调 入 加 工 条 件 〈 第 四 次 切割 ) 
N0820 WE 
N0830 a 
N0840 直线 插 补 到 点 (-21.286，59.922) 
N0850 直线 插 补 到 点 〈-30.329，19.823 ) 
N0860 圆 弧 插 补 到 点 〈-21.062，6.436 ) 
N0870 直线 插 补 到 点 〈-19.274，6.436 ) 
N0880 直线 插 补 到 点 (-19.274，0) 
N0890 直线 插 补 到 点 (-52.642，0) 
N0900 直线 插 补 到 点 (-52.642，6.667) 
N0910 直线 插 补 到 点 C—49.714, 6.667) 
N0920 到 弧 插 补 到 点 C—45.709, 9.794) 
N0930 直线 择 补 到 点 〈-8.284，159.714 ) 
N0940 直线 插 补 到 点 (12.462，159.714) 
N0950 直线 插 补 到 点 (46.572，16.722) 
N0960 圆 弧 插 补 到 点 (59.441，6.561) 
N0970 直线 插 补 到 点 C60.316, 6.561) 
N0980 直线 插 补 到 点 (60.316，0) 
N0990 直线 插 补 到 点 (19.274，0) 
N1000 直线 插 补 到 点 (19.274，6.249) 
N1010 直线 插 补 到 点 (24.331，6.249) 
N1020 圆 弧 插 补 到 点 (31.027，14.729) 
N1030 直线 插 补 到 点 (20.241，59.922) 
N1040 直线 插 补 到 点 (2.5，59.922) 
N1050 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈2.5，59.422 ) 
N1070 搭 子 切断 ， 调 用 第 一 刀 加 工 条 件 
NI080 人 
N1090 直线 插 补 到 点 (2.5，59.922) 
N1100 直线 插 补 到 点 (-2.5，59.922) 
N1110 直线 插 补 到 点 (-3，59.922) 
N1120 M00 暂停 
N1130 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (-3，59.422) 
N1140 直线 插 补 到 点 (2.5，55)， 返 回 
N1150 M02 程序 结 


2.25 轴承 环线 切割 


225.1 ”实例 描述 


轴承 环 零件 如 图 2-49 所 示 ， 材 料 为 C12， 零 件 厚度 为 
10mm， 要求 采用 数控 低速 走 丝 电 火 花 线 切割 机 床 加 工 。 


225.2 ”加 工分 析 
根据 图 2-49 所 示 零 件 和 加 工 要求 可 知 , 零件 需要 加 工 内 
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轮廓 和 外 轮廓 ， 采 用 先 加 工 内 轮廓 再 加 工 外 轮廓 的 顺序 进行 。 各 
编程 点 坐标 请 参见 随 书 光 盘 : \ 第 2 章 \2.25.dwg。 

1) 加 工 内 轮廓 时 ， 军 丝 点 设 定 在 (0，-62); 加 工 外 轮廓 时 ， 
罕 丝 点 设 定 在 (2.5, —75), HHE 2-50 所 示 。 加 工 外 轮廓 时 ， 过 
切 长 上 度 为 0.3mm， 脱 离 长 度 为 0.3mm， 搭 子 宽度 为 5mm. 

2) 用 直径 为 0.2mm 的 铜 丝 ， 采 用 两 次 切 制 ， 即 割 一 修一 。 ~ = 
# — HK ZZ jj % sr 2 0.246mm， 第 二 次 为 0.166mm。 穿 冀 点 (2.5_75) 切割 方向 











穿 丝 点 
(0—62) 









2.253 ”主要 知识 点 图 2-50” 线 切割 路 径 图 
l: ° /N/VNN 


主要 知识 点 为 : 

1) 仿 移 量 计算 。 

2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 度 的 确定 。 
3) 切割 路 线 的 选取 。 


2254 ”参考 程序 与 注释 








1.， 内 轮 廊 加 工 

i 程序 号 〈 内 轮廓 ) 
SI EN 
N0020 A 007 Bf 3 0 126 
N0030 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《0，-62 ) 
N0040 调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 
N0050 左 补 偿 
N0060 直线 插 补 到 点 〈0，-67) 
N0070 贺 弧 插 补 到 点 〈5，-62 ) 
N0080 直线 插 补 到 点 〈5，-52.261 ) 
0 圆 弧 插 补 到 点 C33.419, —40.49) 
00 直线 插 补 到 点 (37477, -—44.548) 
圆 弧 插 补 到 点 C44.548, —37.477) 
9 直线 插 补 到 点 〈40.49，-33.419) 
N0130 国 弧 择 补 到 点 (52.261，-5) 
NO140 直线 插 补 到 点 (62，-5) 
N0150 圆 弧 插 补 到 点 〈62，5) 
N0160 直线 插 补 到 点 (52.261，5) 
N0170 圆 弧 插 补 到 点 (40.49，33.419) 
N0180 直线 插 补 到 点 (44.548，37.477) 
N0190 圆 弧 插 补 到 点 (37.477，44.548) 
N0200 直线 插 补 到 点 (33.419，40.49) 
N0210 圆 弧 插 补 到 点 (5，52.261) 
N0220 直线 插 补 到 点 (5, 62) 
N0230 圆 弧 插 补 到 点 〈-5，62 ) 
N0240 直线 插 补 到 点 (-5，52.261) 
0 圆 弧 插 补 到 点 (-33.419，40.49) 
RL 直线 插 补 到 点 (-37.477，44.548) 
N00 司 弧 插 补 到 点 (-44.548，37.477) 
Se 直线 插 补 到 点 (-40.49，33.419) 
N0290 国 弧 插 补 到 点 (-52.261，5) 
N0300 直线 插 补 到 点 (-62，5) 
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N0310 
N0320 
N0330 
N0340 
N0350 
N0360 
N0370 
N0380 
N0390 
N0400 
N0410 
N0420 
N0430 
N0440 
N0450 
N0460 
N0470 
N0480 
N0490 
N0500 
N0510 
N0520 
N0530 
N0540 
N0550 
N0560 
N0570 
N0580 
N0590 
N0600 
N0610 
N0620 
N0630 
N0640 
N0650 
N0660 
N0670 
N0680 
N0690 
N0700 
N0710 
N0720 
N0730 
N0740 
N0750 
N0760 
N0770 
N0780 
N0790 
N0800 


O2251 
G03 X—-62. Y-5. J-5 
G01 X—-52.261 Y-5 
G03 X-40.49 Y-33.419 IS2.261 J5 
G01 X-44.548 Y-37.477 


G03 X-—-37.477 Y-44.548 13.536 J—3.535 


G01 X-—33.419 Y-40.49 

G03 X-5. Y—52.261 133.419 J40.49 
G01 X—5. Y—62 

G03 X0. Y- 67. IS 

G40 G01 X0. Y-66.5 

S502 

G42 H002 

G90 G01 X0. Y-67 

G02 X-5. Y-62. J5 

G01 X—5. Y—-52.261 

G02 X—-33.419 Y-40.49 13. J52.261 
G01 X-37.477 Y-44.548 


G02 X-44.548 Y—-37.477 I-3.535 J3.536 


G01 X-40.49 Y-33.419 

G02 X—-52.261 Y-5. 140.49 J33.419 
G01 X-—-62. Y-5 

G02 X-—-62. Y5. J5 

G01 X—-52.261 YS 

G02 X-40.49 Y33.419 I92.201 J-5 
G01 X-44.548 Y37.477 


G02 X—-37.477 Y44.548 13.536 J3.535 


G01 X-33.419 Y40.49 

G02 X—5. Y52.261 133.419 J—40.49 
G01 X-5. Y62 

G02 X5. Y62. I5 

G01 X5. Y52.261 


G02 X33.419 Y40.49 I-5. J—52.261 
G01 X37.477 Y44.548 


G02 X44.548 Y37.477 13.535 J—3.536 


G01 X40.49 Y33.419 

G02 X52.261 Y5. I—40.49 J—-33.419 
G01 X62. Y5 

G02 X62. Y-5. J-5 

G01 X52.261 Y-5 

G02 X40.49 Y-33.419 I—52.261 J5 
G01 X44.548 Y-37.477 


G02 X37.477 Y-44.548 1-3.536 J—3.535 


G01 X33.419 Y-40.49 

G02 X5. Y-52.261 1-33.419 J40.49 
G01 X5. Y-62 

G02 X0. Y-67. I-5 

G02 X-0.499 Y-66.975 J5 

G40 G01 X—-0.449 Y-66.478 

G40 G01 X0. Y-62 


< 
= 
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册 弧 插 补 a 到 扣 
直线 插 补 到 点 
D B 4 U a 
直线 插 补 到 点 
D B 4 1 a 
直线 插 补 到 点 
D B 4 1 a 
BLZR18 Ë #l] = 
D B 4 1 a 


( 续 ) 
程序 号 (内 轮廓 ) 
(—62, -5) 
(—52.261, -5) 


(—40.49, —33.419) 
(—44.548, —37.477) 
(—37.477, —44.548) 
(—33.419, —40.49) 


C= "32201., 
(=3» 029 
(0, —67) 


取消 补偿 ， 和 直线 插 补 到 点 (0，-66.5) 


调 入 加 工 条 件 
右 补 偿 

直线 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
弧 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
ni F 3) 5 
直线 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
ni F 3 5 
直线 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
弧 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
弧 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 


〈 第 二 次 切割 ) 


《05 *—67) 
(—5, -62) 
C 5; 522612 


(—33.419, —40.49) 
(—37.477, —44.548) 
(—44.548, —37.477) 
(—40.49, -33.419) 


(=52.261, —5) 
CS02 > 
(062; 52 
(C=52.261; 52 


(—40.49, 33.419) 
(—44.548, 37.477) 
(—37.477, 44.548) 
(—33.419, 40.49) 
C= 52:2061:) 
(5,762) 

(355- 62) 

C5 B2201) 
(33.419, 40.49) 
(37.477, 44.548) 
(44.548, 37.477) 
(40.49, 33.419) 


C52.261,; 5) 
(02;: 53) 
C0623. 5) 
(C532:201> =3) 


(40.49, —33.419) 
(44.548, —37.477) 
(37.477, -—44.548) 
(33.419, —40.49) 


(9352201? 
(57. 02) 
(0, —67) 


(—0.499, -66.975) 


取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈-0.449，-66.478 ) 


直线 插 补 到 点 
程序 结束 


(0, 一 02 )， 返回 出 发 点 


数控 线 切割 编程 100 僻 


2. F # £ #o m. 

x 程序 号 〈 外 轮廓 ) 
RD | HE | 
N0020 | 0023 | #%H002 Bf 0.136 
N0030 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《2.5，-75) 
N0040 MA MTAf O Yur 
NI | Goo — | ñE 
N0060 直线 插 补 到 点 (25, -70) 
N0070 直线 插 补 到 点 65，-70) 
直线 插 补 到 点 (6.5, —64.674) 
Ass 圆 弧 插 补 到 点 (39.422，-51.681) 
2 圆 弧 插 补 到 点 (51.681，-39.422) 
Qua. 圆 弧 插 补 到 点 (64.674，-6.5) 
N0120 直线 插 补 到 点 (70，-6.5) 
N0130 直线 插 补 到 点 《70，6.5) 
A 直线 插 补 到 点 (64.674，6.5) 
N0150 司 弧 插 补 到 点 (51.681，39.422) 
N0160 司 弧 择 补 到 点 (39.422，51.681) 
N0170 到 弧 插 补 到 点 (6.5，64.674) 
NO180 直线 插 补 到 点 〈6.5，70) 
N0190 直线 插 补 到 点 C—6.5, 70) 
直线 插 补 到 点 〈-6.3$，64.674 ) 
510 [a| iF Jr (C—39.422, 51.681) 
s 圆 弧 插 补 到 点 〈-51.681，39.422 1) 
. 圆 弧 播 补 到 点 〈-64.674，6.5 ) 
N0240 直线 插 补 到 点 (-70，6.5) 
N0250 直线 插 补 到 点 〈-70，-6.5) 
s 直线 插 补 到 点 〈-64.674，-6.5) 
` 圆 弧 插 补 到 点 〈-51.681，-39.422) 
RA 圆 弧 插 补 到 点 C—-39.4422, —51.681) 
RL 圆 弧 插 补 到 点 (-6.5，-64.674) 
N0300 直线 插 补 到 点 (-6.5，-70) 
N0310 直线 插 补 到 点 C—2.5, —70) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (-2.5，-70.5) 
N0330 调 入 加 工 条 件 《 第 二 次 切割 ) 
00 | GH | 
N0350 G90 G01 X-2.5Y-70 直线 插 补 到 点 〈-2.5，-70) 


N0360 G01 X-6.5 Y-70 直线 搬 补 到 点 〈-6.35，-70) 
N0370 G01 X-6.5 Y-64.674 直线 插 补 到 点 〈-6.5，-64.674 ) 
N0380 G02 X-39.422 Y—51.681 16.5 J64.674 辆 弧 插 补 到 点 C-39422, -—51.681) 
N0390 G02 X-51.681 Y-39.422 I—4.419 J7.84 圆 弧 插 补 到 点 C-51.681, -—39.422) 
N0400 G02 X-64.674 Y-6.5 151.681 J39.422 辆 弧 插 补 到 点 C-64.674, -6.5) 
N0410 G01 X-70. Y-6.5 直线 搬 补 到 点 〈-70，-6.5) 
N0420 G01 X-70. Y6.5 直线 插 补 到 点 〈-70，6.5 ) 

N0430 G01 X-64.674 Y6.5 直线 插 补 到 点 (C-64.674, 6.5) 
N0440 G02 X-51.681 Y39.422 164.674 J—6.5 圆 弧 插 补 到 点 C-51.681, 39.422) 
N0450 G02 X-39.422 Y51.681 17.84 J4.419 圆 弧 插 补 到 点 C-39.4422, 51.681) 
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( 续 ) 

J 程序 号 (外 轮廓 ) 
Bh a| iF Jt (—6.5, 64.674) 
N0470 直线 插 补 到 点 (-6.5，70) 
N0480 直线 捅 补 到 点 〈6.5，70) 
N0490 直线 插 补 到 点 (6.5，64.674) 
N0500 圆 弧 插 补 到 点 〈39.422，51.681) 
s. 于 弧 插 补 到 点 (51.681，39.422) 
s 圆 弧 插 补 到 点 C64.674, 6.5) 
N0530 直线 搬 补 到 点 《70，6.5) 
N0540 直线 插 补 到 点 (70，-6.5) 
s 直线 插 补 到 点 (64.674，-6.5) 
ee 避 弧 插 补 到 点 〈$1.681，-39.422 ) 
s. 圆 弧 插 补 到 点 C39422, —51.681) 
Eo 圆 弧 插 补 到 点 (6.5，-64.674) 
N0590 直线 插 补 到 点 〈6.5，-70) 
N0600 直线 插 补 到 点 〈2.5，-70) 
— 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (2.5，-70.5) 
N0620 M00 暂停 
N0630 关子 人 新， 调用 第 一 刀 加 条 
so | Gan ”| 友人 
N0650 直线 插 补 到 点 〈-2.5，-70) 
N0660 直线 插 补 到 点 (2.5, -70) 
W000 | cnay | Hë O. -70) 
N0680 暂停 
E00 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (3，-70.5) 
Qa 直线 插 补 到 点 〈-2.5，-75)， 返 回 
N0710 M02 程序 结 


2.26 ” 冲 裁 模 零 件 线 切 割 


2.26.1 ”实例 描述 








冲 裁 模 零件 如 图 2-51 所 示 ， 材 料 为 C12， 零 件 厚度 为 和 
10mm， 要 求 采用 数控 低速 走 丝 电 火花 线 切割 机 床 加 工 。 图 2-51 冲 裁 模 零 件 





2.26.2 ”加 工分 析 


根据 图 2-51 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 ， 零 件 需要 加 工 
内 轮廓 ， 军 丝 点 设 定 在 (20，28)， 如 图 2-52 所 示 。 过 切 长 
度 为 0.3mm， 脱 离 长 度 为 0.Smm。 用 直径 为 0.2mm 的 铜 丝 ， 





采用 四 次 切割 ， 即 割 一 修 三 。 第 一 次 电极 丝 偏 移 量 为 Se 人 
0.246mm， 第 二 次 为 0.166mm， 第 三 次 为 0.146mm， 第 四 次 图 2-52 线 切 割 路 征 图 


为 0.136mm。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : \ 第 2 半 \2.26.dwg。 
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数 榨 线 切 各 编程 100 何 


2.26.3 ”主要 知识 点 


主要 知识 点 为 : 

1) 仿 移 量 计算 。 

2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 度 的 确定 。 
3) 切割 路 线 的 选取 。 


2264 ”参考 程序 与 注释 








N0350 G41 H003 左 补偿 
N0360 G90 G01 X15. Y22.5 直线 插 补 到 点 (15, 22.5) 
N0370 GO1 X80. Y22.5 直线 插 补 到 点 (80, 22.5) 


O2261 程序 号 《内 小 圆 孔 ) 

TE 
NO | Hp 
N0030 给 H003 赋值 为 0.146 
NI | Hor — — | G0rtuu oe 
N0050 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《20，28 ) 
N0060 调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 
NO | G00 
N0080 直线 插 补 到 点 (15，22.5) 
N0090 直线 插 补 到 点 (80，22.5) 
N0100 直线 插 补 到 点 (86242, 35) 
TT EE | 638032 CH3242, 35) 
N0120 直线 插 补 到 点 (15585, 48.55) 
N0130 圆 弧 插 补 到 点 (155.985，81.445) 
N0140 直线 插 补 到 点 (130，90.903) 
N0150 直线 插 补 到 点 (60，90.903) 
N0160 直线 插 补 到 点 (40，80) 
N0170 直线 插 补 到 点 (15，80) 
N0180 直线 插 补 到 点 C15, 22.5) 
N0190 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈15.5，23 ) 
N0200 调 入 加 工 条 件 (第 二 次 切割 ) 
so | Gen — | fE 
N0220 直线 插 补 到 点 (15, 22.5) 
N0230 直线 插 补 到 点 (15，80) 
N0240 直线 插 补 到 点 (40，80) 
N0250 直线 插 补 到 点 (60，90.903) 
N0260 直线 插 补 到 点 (130，90.903) 
N0270 直线 插 补 到 点 (155.985，81.445) 
N0280 司 弧 插 补 到 点 〈155.985，48.555 ) 
M0290 | GO XHs22Y3 — — | FEB882L CHS2742, 351 
N0300 直线 插 补 到 点 (86242, 35) 
N0310 直线 插 补 到 点 (80，22.5) 
N0320 直线 插 补 到 点 (15，22.5) 
N0330 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (15.5，23) 
N0340 调 入 加 工 条 件 (第 三 次 切 制 》 

_GH03 | 

| G90G01X15Y25 — | 

| G01X8.Y25 | 
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( 续 ) 

O2261 程序 号 《内 小 圆 筷 ) 
N0380 直线 插 补 到 点 (86.242，35) 
N0390 RAGAES|m C18242; 35) 
N0400 直线 持 补 到 点 (155.985，48.555) 
N0410 圆 弧 插 补 到 点 (155.985，81.445) 
N0420 直线 插 补 到 点 (130, 90.903) 
N0430 直线 插 补 到 点 (60，90.903) 
N0440 直线 持 补 到 点 (40，80) 
N0450 直线 持 补 到 点 (15，80) 
N0460 直线 持 补 到 点 (15，22.5) 
N0470 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (15.5，23) 
N0480 调 入 加 工 条 件 〈 第 四 次 切割 ) 
N0490 mm 
N0500 直线 持 补 到 点 (15，22.5) 
N0510 直线 插 补 到 点 (15，80) 
N0520 直线 插 补 到 点 (40，80) 
N0530 直线 插 补 到 点 (60，90.903) 
N0540 直线 插 补 到 点 (130，90.903) 
N0550 直线 插 补 到 点 (155.985，81.445) 
N0560 圆 弧 插 补 到 点 (155.985，48.555) 
N0570 直线 插 补 到 点 (118.742，35) 
N0580 直线 插 补 到 点 (86.242，35) 
N0590 直线 持 补 到 点 (80，22.5) 
N0600 直线 持 补 到 点 (15，22.5) 
N0610 直线 持 补 到 点 (15，23) 
N0620 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (15.5，23) 
N0630 直线 插 补 到 点 (20，28) 


N0640 M02 程序 结束 


2.27 ”异形 型 材 零 件 线 切割 


2.27.1 ”实例 描述 


异形 型 材 零 件 如 图 2-53 所 示 ， 材 料 为 C12， 零 件 厚度 
为 10mm， 要 求 采 用 数控 低速 走 丝 电 火 花 线 切割 机 床 加 工 。 











图 2-53 ”异形 型 材 零件 






脱离 长 度 为 0.5mm,， 搭 子 宽度 为 5mm， 如 图 2-54 所 示 。 用 
直径 为 0.2mm 的 铜 丝 ， 采 用 两 次 切割 ， 即 割 一 修一 。 第 一 
次 电极 丝 偏 移 量 为 0.146mm， 第 二 次 为 0.136mm。 各 编程 
点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : \ 第 2 章 \2.27.dwg。 图 2-54” 线 切割 路 径 图 


2.27.2 ”加 工分 析 Y 
根据 图 2-53 所 示 零 件 和 加 工 要求 可 知 ， 零 件 需要 加 工 

外 轮廓 ， 穿 丝 点 设 定 在 〈0，-11$)， 过 切 长 度 为 0.5mm, 

穿 丝 点 (2.5,20) 

切割 方向 
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2.27.3 ”主要 知识 点 


主要 知识 点 为 : 

1) 仿 移 量 计算 。 

2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 度 的 确定 。 
3) 切割 路 线 的 选取 。 


2.27.4 ”参考 程序 与 注释 


O2271 程序 号 〈 外 轮 廊 ) 








N0010 | no ”| #H003 0 0.146 
N0030 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《2.5，20) 
N0040 调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 
N0050 | GIH00l | “Fë 

N0060 直线 插 补 到 点 (2.5，25) 
N0070 直线 插 补 到 点 (20，25) 
N0080 直线 插 补 到 点 C20, 10) 
N0090 直线 插 补 到 点 (8.5，10) 
NO100 直线 插 补 到 点 (8.5，0) 
NO110 直线 插 补 到 点 (95，0) 
N0120 直线 插 补 到 点 (95，25) 
N0130 直线 插 补 到 点 (75，25) 
N0140 直线 插 补 到 点 (75, 86.949) 
N0150 直线 插 补 到 点 (65，86.949) 
N0160 直线 插 补 到 点 (65，25) 
N0170 直线 插 补 到 点 (35，25) 
NO180 直线 插 补 到 点 (35，40) 
NO190 直线 插 补 到 点 (30，40) 
N0200 直线 插 补 到 点 (30，70) 
N0210 直线 插 补 到 点 (25，70) 
N0220 直线 插 补 到 点 (25，130) 
N0230 直线 插 补 到 点 (12.5，130) 
N0240 直线 插 补 到 点 (12.5，115) 
N0250 直线 持 补 到 点 (8.5，115) 
N0260 直线 插 补 到 点 (8.5，110) 
N0270 直线 插 补 到 点 (12.5，110) 
N0280 直线 插 补 到 点 (12.5，80) 
N0300 直线 插 补 到 点 C—12.5, 110) 
N0330 直线 持 补 到 点 (-12.5，115) 
N0340 直线 插 补 到 点 (-12.5，130) 
N0360 直线 搞 补 到 上 C-25, 70) 
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i 程序 号 〈 外 轮廓 ) 
N0370 直线 插 补 到 点 -30，70) 
N0380 直线 插 补 到 点 (-30，25) 
N0390 直线 插 补 到 点 (~45，25) 
N0400 直线 插 补 到 点 C—45, 60) 
N0410 直线 插 补 到 点 (50，60) 
N0420 圆 弧 插 补 到 点 〈-80，60) 
N0430 直线 插 补 到 点 〈-85，60) 
N0440 直线 插 补 到 点 (-85，25) 
N0450 直线 插 补 到 点 (-95，25) 
N0460 直线 插 补 到 点 (-95，0) 
N0470 直线 插 补 到 点 (-8.5，0) 
N0480 直线 插 补 到 点 (-8.5，10) 
N0490 直线 插 补 到 点 -20，10) 
N0500 直线 插 补 到 点 -20，25) 
N0510 直线 插 补 到 点 (-2.5，25) 
s 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (-2.5，24.5) 
N0530 调 入 加 工 条 件 (第 二 次 切割 ) 
N0540 左 补偿 
N0550 直线 插 补 到 点 (-2.5，25) 
N0560 直线 插 补 到 点 -20，25 ) 
N0570 直线 插 补 到 点 -20，10) 
N0580 直线 插 补 到 点 (-8.5，10) 
N0590 直线 插 补 到 点 (-8.5，0) 
N0600 直线 插 补 到 点 (-95，0) 
N0610 直线 插 补 到 点 (-95，25) 
N0620 直线 插 补 到 点 (-85，25) 
N0630 直线 插 补 到 点 〈-85，60) 
N0640 直线 插 补 到 点 -80，60) 
N0650 直线 插 补 到 点 (50，60) 
N0660 直线 插 补 到 点 〈-45，60) 
N0670 直线 插 补 到 点 (-45，25) 
N0680 直线 插 补 到 点 (-30，25) 
N0690 直线 插 补 到 点 〈-30，70) 
N0700 直线 插 补 到 点 (-25，70) 
NO710 直线 插 补 到 点 (-25，130) 
N0720 直线 插 补 到 点 -12.5，130) 
N0730 直线 搬 补 到 点 (~12.5，115) 
N0740 直线 搬 补 到 点 (-8.5，115) 
N0750 直线 择 补 到 点 (-8.5，110) 
N0760 直线 搬 补 到 点 (~12.5，110) 
N0770 直线 插 补 到 点 (-12.5，80) 
N0780 直线 插 补 到 点 〈12.5，80) 
N0790 直线 插 补 到 点 〈12.5，110) 
N0800 直线 插 补 到 点 〈8.5，110) 
N0810 直线 插 补 到 点 (8.5，115) 
N0820 直线 插 补 到 点 (12.5，115) 
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N0830 
N0840 
N0850 
N0860 
N0870 
N0880 
N0890 
N0900 
N0910 
N0920 
N0930 
N0940 
N0950 
N0960 
N0970 
N0980 
N0990 
N1000 
N1010 
N1020 
N1030 
N1040 
N1050 
N1060 
N1070 
N1080 
N1090 
N1100 
N1110 


2.28 


2.26.1 


燕尾 档 零 件 线 切 割 


实例 描述 


Jk Je B == Fil IS] 2-55 所 示 ， 材 料 为 C12， 和 零件 厚度 为 
10mm， 要 求 杀 用 数控 低速 走 丝 电 火 花 线 切割 机 床 加 工 。 


O2271 
G01 X12.5 Y130 
G01 X25. Y130 


G01 X25. Y70 
G01 X30. Y70 
G01 X30. Y40 
G01 X35. Y40 
G01 X35. Y25 
G01 X65. Y25 


G01 X65. Y86.949 
G01 X75. Y86.949 


G01 X75. Y25 
G01 X95. Y25 
G01 X95. Y0 

G01 X8.5 YO 

G01 X8.5 Y10 
G01 X20. Y10 
G01 X20. Y25 
G01 X2.5 Y25 


G40 G01 X2.5 Y24.5 


< 


00 
S501 
G41 H004 


G90 G41 G01 X2.5 Y25 
G01 X—2.5 Y25 


G01 X-3. Y25 
M00 


G40 G01 X-3. Y24.5 
G40 G01 X2.5 Y20 


M02 








2.28.2 加工 分析 


根据 图 2-55 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 , 零件 需要 加 工 Y 
丝 点 设 定 在 〈-2.3，$)， 过 切 长 度 为 0.5mm, 

脱离 长 度 为 0.3mm， 搭 子 宽 度 为 5mm, WI 2-56 所 不 。 

用 直径 为 0.2mm 的 铜 丝 ， 采 用 四 次 切割 ， 即 割 一 修 三 。 第 
一 次 电极 丝 仿 移 量 为 0.246mm， 第 二 次 为 0.166mm， 第 三 
次 为 0.146mm， 第 四 次 为 0.136mm。 各 编程 点 坐标 请 参见 
随 书 光盘 : \ 第 2 章 \2.28.dwsg。 


外 轮 启 ， 


>= 
本 





程序 号 〈 外 轮廓 ) 
直线 插 补 到 点 (12.5，130) 
直线 插 补 到 点 (25，130) 
直线 插 补 到 点 (25，70) 
直线 插 补 到 点 〈30，70 ) 
直线 插 补 到 点 (30，40) 
直线 插 补 到 点 (35，40) 
直线 插 补 到 点 (35，25) 
直线 插 补 到 点 (65，25) 
圆 弧 插 补 到 点 (65，86.949) 
直线 插 补 到 点 (75，86.949) 
直线 插 补 到 点 C75, 25) 
直线 插 补 到 点 (95，25) 
直线 插 补 到 点 C95, 0) 
直线 插 补 到 点 (8.5，0) 
直线 插 补 到 点 (8.5，10) 
直线 插 补 到 点 (20，10) 
直线 插 补 到 点 〈20，25 ) 
直线 插 补 到 点 (2.5, 25) 
取消 和 补偿， 直线 插 补 到 点 (2.5，24.5) 


暂停 
搭 子 切断 ， 调 用 第 一 刀 加 工 条 件 
左 补偿 


直线 插 补 到 点 (2.5，25) 
直线 插 补 到 点 C—-2.5, 25) 
直线 插 补 到 点 (-3，25)， 过 切 0.5mm 
暂停 

取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 C-3, 24.5) 
直线 插 补 到 点 (2.5，20)， 返 回 
程序 结 









穿 丝线 (-2.5,5) 


人 人 人 


图 2-S$6 ” 线 切 割 路 径 图 


IE;E££=FT BE 


由 
N 
(III 


2.283 ”主要 知识 点 


主要 知识 反 为 : 

1) 仿 移 量 计算 。 

2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 度 的 确定 。 
3) 切割 路 线 的 选取 。 


2284 ”参考 程序 与 注释 


O2281 Fe) (2F53 J) 








N0010 给 H001 赋值 为 0.246 
N0020 给 H002 赋值 为 0.166 
N0030 给 H003 赋值 为 0.146 
N0040 给 H004 赋值 为 0.136 
N0050 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《-2.5，5) 
N0060 调 入 加 工 系 件 《 第 一 次 切割 ) 
N0070 右 补偿 

N0080 直线 插 补 到 点 (-2.5，0) 
N0090 直线 插 补 到 点 (-49，0) 
N0100 直线 插 补 到 点 (-41，10) 
N0110 直线 插 补 到 点 (-66，10) 
N0120 直线 插 补 到 点 (-66，0) 
N0130 直线 插 补 到 点 (-80，0) 
N0140 直线 插 补 到 点 〈-80，-45 ) 
N0150 直线 插 补 到 点 -30，-45 ) 
N0160 辐 弧 插 补 到 点 (30，-45) 
N0170 直线 插 补 到 点 (80，-45) 
N0180 直线 持 补 到 点 (80，0) 
NO190 直线 持 补 到 点 C66, 0) 
N0200 直线 插 补 到 点 C66, 10) 
N0210 直线 插 补 到 点 (41，10) 
N0220 直线 持 补 到 点 (49，0) 
N0230 直线 插 补 到 点 (2.5，0) 
N0240 取消 补偿 ， 直 线 搬 补 到 点 (25, 0.5) 
N0250 调 入 加 工 系 件 《 第 二 次 切割 ) 
N0260 左 补 偿 

N0270 直线 插 补 到 点 (2.5，0) 
N0280 直线 插 补 到 点 (49，0) 
N0290 直线 插 补 到 点 (41，10) 
N0300 直线 插 补 到 点 (66，10) 
N0310 直线 持 补 到 点 (66,，0) 
N0320 直线 持 补 到 点 (80，0) 
N0330 直线 插 补 到 点 (80，-45) 
N0340 直线 插 补 到 点 (30, -45) 
N0350 辐 弧 插 补 到 点 〈-30，-45 ) 
N0360 直线 插 补 到 点 (-80，-45) 
N0370 直线 插 补 到 点 (-80，0) 
N0380 直线 插 补 到 点 (-66，0) 
N0390 直线 插 补 到 点 (-66，10) 
N0400 直线 插 补 到 点 (-41，10) 
N0410 直线 插 补 到 点 (-49，0) 
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N0420 
N0430 
N0440 
N0450 
N0460 
N0470 
N0480 
N0490 
N0500 
N0510 
N0520 
N0530 
N0540 
N0550 
N0560 
N0570 
N0580 
N0590 
N0600 
N0610 
N0620 
N0630 
N0640 
N0650 
N0660 
N0670 
N0680 
N0690 
N0700 
N0710 
N0720 
N0730 
N0740 
N0750 
N0760 
N0770 
N0780 
N0790 
N0800 
N0810 
N0820 
N0830 
N0840 
NO850 
NO860 
N0870 
N0880 
N0890 
N0900 
N0910 


G01 X— 


O2281 
2.5 YO 


G40 G01 X—-2.5 Y0.5 


S503 


G42 H003 

G90 G01 X—2.5 Y0 
G01 X—49. YO 

G01 X-—41. Y10 
G01 X-66. Y10 
G01 X-66. Y0 

G01 X—80. YO 

G01 X-80. Y—45 
G01 X—-30. Y-45 
G02 X30. Y-45. 130 
G01 X80. Y-45 
G01 X80. YO 

G01 X66. Y0 

G01 X66. Y10 

G01 X41. Y10 

G01 X49. Y0 

G01 X2.5 Y0 

G40 G01 X2.5 Y0.5 
S504 

G41 H004 

G90 G01 X2.5 Y0 
G01 X49. Y0 

G01 X41. Y10 

G01 X66. Y10 

G01 X66. Y0 

G01 X80. YO 

G01 X80. Y-45 
G01 X30. Y-45 
G03 X-—-30. Y-45. I—30 
G01 X-80. Y—45 
G01 X—80. YO 

G01 X-66. Y0 

G01 X-66. Y10 
G01 X-—41. Y10 
G01 X—49. YO 

G01 X—2.5 YO 

G40 G01 X—-2.5 Y0.5 


区 
三 


S501 

G41 H004 

G90 G01 X—2.5 Y0 
G01 X2.5 Y0 

G01 X3. Y0 


< 
三 


G40 G01 X3. Y0.5 
G40 G01 X—2.5 Y5 


< 
= 
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程序 号 〈 外 轮廓 ) 
直线 插 补 到 点 〈-2.3，0) 
取消 补偿 ， 和 直线 插 补 到 点 《〈-2.35，0.5 ) 
调 入 加 工 条 件 〈 第 三 次 切割 ) 


右 补偿 

直线 插 补 到 点 (-2.5，0) 
直线 插 补 到 点 (-49，0) 
直线 插 补 到 点 C-41, 10) 
直线 插 补 到 点 (-66，10) 
直线 插 补 到 点 〈-66，0) 
直线 插 补 到 点 〈-80，0) 
直线 搬 补 到 点 〈-80，-45 ) 
直线 插 补 到 点 〈-30，-45 ) 
圆 弧 插 补 到 点 〈30，-45 ) 
直线 插 补 到 点 〈80，-45 ) 
直线 插 补 到 点 (80，0) 
直线 插 补 到 点 C66, 0) 
直线 插 补 到 点 (66，10) 
直线 插 补 到 点 (41，10) 
直线 插 补 到 点 (49，0) 
直线 插 补 到 点 (2.5，0) 


取消 补偿 ， 和 直线 插 补 到 点 (2.5，0.5) 
调 入 加 工 条 件 〈 第 四 次 切割 ) 


左 补偿 

直线 插 补 到 点 (2.5，0) 
直线 插 补 到 点 (49，0) 
直线 插 补 到 点 (41，10) 
直线 插 补 到 点 (66，10) 
直线 插 补 到 点 C66, 0) 
直线 插 补 到 点 (80，0) 
直线 插 补 到 点 〈80，-45 ) 
直线 插 补 到 点 〈30，-45 ) 
圆 弧 插 补 到 点 (-30，-45) 
直线 搬 补 到 点 〈-80，-45 ) 
直线 插 补 到 点 〈-80，0) 
直线 插 补 到 点 〈-66，0) 
直线 插 补 到 点 (C-66, 10) 
直线 插 补 到 点 (-41，10) 
直线 插 补 到 点 C-49, 0) 
直线 插 补 到 点 (-2.5，0) 


取消 补偿 ， 和 直线 插 补 到 点 (-2.5，0.5) 


暂停 


搭 子 切断 ， 调 用 第 一 思 加 工 条 件 


左 补偿 


直线 插 补 到 点 (—-2.5, 0) 
直线 插 补 到 点 (2.5，0) 
直线 搬 补 到 点 (3，0)， 过 切 0.5mm 


暂停 


取消 补偿 ， 和 直线 插 补 到 点 (3，0.5) 
直线 插 补 到 点 (-2.5，5)， 返 回 


程序 结 


2.29 模 轮 模具 型 腔 线 切割 


2.29.1 ”实例 描述 


槽 轮 模具 型 腔 零 件 如 图 2-57 所 示 ， 材 料 为 C12， 零件 厚 
度 为 10mm， 要 求 杀 用 数控 低速 走 丝 电 火 花 线 切割 机 床 加 工 。 


2.29.2 ”加 工分 析 


根据 图 2-57 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 , 零件 需要 加 工 内 
轮廓 ， 穿 丝 点 设 定 在 (0，0)， 过 切 长 度 为 0.5mm， 脱 离 长 度 
为 0.5mm， 如 图 2-58 所 示 。 用 直径 为 0.2mm 的 铜 丝 ， 采 用 Y| 
四 次 切割 ， 即 制 一 修 三 。 第 一 次 电极 丝 偏 移 量 为 0.246mm, 
第 二 次 为 0.166mm， 第 三 次 为 0.146mm, 第 四 次 为 0.136mm. 
各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : \ 第 2 章 \2.29.dwg。 














2293 ”主要 知识 点 








主要 知识 扣 为 : 
1) 仿 移 量 计 算 。 
2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 度 的 确定 。 图 2-58 ” 线 切 割 路 径 图 





3) 切割 路 线 的 选取 。 
2.29.4 ”参考 程序 与 注释 


N0120 G02 X40. Y120. I18.31 J98.31 圆 弧 插 补 到 点 〈40，120) 
N0130 G01 X10. Y120 直线 插 补 到 点 〈10，120) 
N0140 G01 X10. Y40 直线 插 补 到 点 (10，40) 

N0150 G02 X-10. Y40. I-10 圆 弧 插 补 到 点 《〈-10，40) 
N0160 G01 X-10. Y120 直线 插 补 到 点 (-10，120) 
N0170 GO1 X-40. Y120 直线 插 补 到 点 (-40，120) 


O2291 程序 号 〈 内 小 圆 孔 ) 

N0030 给 H003 赋值 为 0.146 
N0050 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《0，0) 
N0060 调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 
N0070 人 
N0080 直线 插 补 到 点 (30，0) 
N0090 圆 弧 插 补 到 点 (40，10) 
N0100 直线 插 补 到 点 (120，10) 
N0110 直线 插 补 到 点 C120, 40) 

G02X40.Y120.1183119831 | 

oxi0Y20 | 

GxX0Y40 | 

Go2x-I0Y40r0 | 

x0Y20 | 

GolX-40Y20 | 
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N0610 GO1 X40. Y10 直线 插 补 到 点 (40，10) 
N0620 G03 X30. Y0. J—-10 出 弧 插 补 到 点 (30，0) 


° 1 程序 号 〈 内 小 圆 孔 ) 

N0180 图 弧 插 补 到 点 -120，40) 
N0190 直线 插 补 到 点 (-120，10) 
N0200 直线 插 补 到 点 (-40，10) 
N0210 圆 弧 插 补 到 点 -40，-10) 
N0220 直线 插 补 到 点 (-120，-10) 
N0230 直线 插 补 到 点 (-120，-40) 
N0240 圆 弧 插 补 到 点 〈-40，-120) 
N0250 直线 插 补 到 点 (-10，-120) 
N0260 直线 插 补 到 点 (-10，-40) 
N0270 "UE AJ 《10，-40) 
N0280 直线 插 补 到 点 (10，-120) 
N0290 直线 插 补 到 点 (40，-120) 
N0300 到 弧 插 补 到 点 ( 120，-40) 
N0310 直线 插 补 到 点 (120，-10) 
N0320 直线 插 补 到 点 (40，-10) 
N0330 国 弧 插 补 到 点 (30，0) 
SA 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (29.5，0) 
N0350 调 入 加 工 条 件 (第 二 次 切割 ) 
N0360 右 补偿 
N0370 直线 插 补 到 点 30，0) 
N0380 司 弧 插 补 到 点 《40，-10) 
N0390 直线 插 补 到 点 (120，-10) 
N0400 直线 插 补 到 点 (120，-40) 
N0410 司 弧 插 补 到 点 (40，-120) 
N0420 直线 插 补 到 点 (10，-120) 
N0430 直线 持 补 到 点 (10，-40) 
N0440 阅 弧 插 补 到 点 (10，-40) 
N0450 直线 插 补 到 点 (-10，-120) 
N0460 直线 插 补 到 点 (-40，-120) 
N0470 圆 弧 插 补 到 点 -120，-40) 
N0480 直线 插 补 到 点 (-120，-10) 
N0490 直线 插 补 到 点 〈-40，-10) 
N0500 圆 弧 插 补 到 点 (-40，10) 
N0510 直线 插 补 到 点 (-120，10) 
N0520 直线 插 补 到 点 (-120，40) 
N0530 图 弧 插 补 到 点 (-40，120) 
N0540 直线 插 补 到 点 (-10，120) 
N0550 直线 插 补 到 点 (-10，40) 
N0560 国 弧 插 补 到 点 (10，40) 
N0570 直线 插 补 到 点 C10, 120) 
N0580 直线 插 补 到 点 〈40，120) 
N0590 赔 弧 插 补 到 点 (120，40) 
N0600 直线 插 补 到 点 (120, 10) 

GOIX4Y0O0 

| G03X30.Y0.J-10 — 


e 240 e 


第 2 章 “ 慢 走 丝 手工 编 程 


N0940 G42 H004 右 补 偿 
N0950 G90 G01 X30. Y0 直线 插 补 到 点 (30，0) 
N0960 G03 X40. Y-10. 110 圆 弧 插 补 到 点 〈40，-10) 
N0970 G01 X120. Y-10 直线 搬 补 到 点 C120, -10) 
N0980 G01 X120. Y-40 直线 插 补 到 点 〈120，-40) 
N0990 G03 X40. Y-120. I18.31 J—98.31 Pg iF U, C40, —120) 
N1000 G01 X10. Y-120 直线 插 补 到 点 〈10，-120) 
N1010 G01 X10. Y-40 直线 插 补 到 点 〈10，-40) 
N1020 G03 X-10. Y-40. I-10 DJ 4F Us, C-10, —40) 
N1030 G01 X-10. Y-120 直线 插 补 到 点 (C-10, -120) 
N1040 GO1 X-40. Y-120 直线 插 补 到 点 〈-40，-=-120) 
N1050 G03 X-120. Y-40. I-98.31 本 18.31 圆 弧 插 补 到 点 (-120，-40) 
N1060 GO1 X-120. Y-10 直线 插 补 到 点 (-120, -10) 
N1070 GO1 X-40. Y-10 直线 插 补 到 点 〈-40，-=-10) 


- 程序 号 〈 内 小 圆 孔 ) 

N0630 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (29.5，0) 
N0640 调 入 加 工 条 件 〈 第 三 次 切割 ) 
N0650 左 补偿 
N0660 直线 插 补 到 点 (30，0) 
N0670 圆 弧 插 补 到 点 〈40，10) 
N0680 直线 插 补 到 点 (120，10) 
N0690 直线 插 补 到 点 C120, 40) 
N0700 圆 弧 插 补 到 点 〈40，120) 
N0710 直线 插 补 到 点 (10，120) 
N0720 直线 插 补 到 点 (10，40) 
N0730 到 弧 插 补 到 点 -10，40) 
N0740 直线 插 补 到 点 (-10，120) 
N0750 直线 插 补 到 点 C—40, 120) 
N0760 PIURA C—120, 40) 
N0770 直线 插 补 到 点 C—120, 10) 
N0780 直线 插 补 到 点 (-40，10) 
N0790 圆 弧 插 补 到 点 -40，-10) 
N0800 直线 插 补 到 点 -120，-10) 
N0810 直线 插 补 到 点 (-120，-40) 
N0820 周 弧 插 补 到 点 (-40，-120) 
N0830 直线 插 补 到 点 -10，-120) 
N0840 直线 插 补 到 点 (-10，-40) 
N0850 PIURA: (10, -40) 
N0860 直线 插 补 到 点 (10，-120) 
N0870 直线 插 补 到 点 (40，-120) 
N0880 PIURA (120, -40) 
N0890 直线 插 补 到 点 (120，-10) 
N0900 直线 插 补 到 点 (40，-10) 
N0910 圆 弧 插 补 到 点 〈30，0) 
N0920 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 29.5，0) 
N0930 调 入 加 工 条 件 〈 第 四 次 切割 ) 

x G2H0 

x G90GOIX30YO 

G3x0w0n0 

| GOiXiO Yi | 

Gx20Y40 

GO3X40.Y-120.183179831 

GOIXI0Y2 

Gx0Y40 

x G03X-10.Y440 O 

GO | 

GOIX-4Y20 — 

x G03X-120.Y-40.I-9831J-183r 

Ln ” 1 

x GOIX-4.YO | 
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( Ë) 
i 程序 号 〈 内 小 圆 孔 ) 
N1080 图 弧 插 补 到 点 (-40，10) 
N1090 | GOIX-120.Y10 | 直线 插 补 到 点 C-120, 10) 
NIl100 | GOIX-120.Y40 | 直线 插 补 到 点 (-120，40) 
N1110 圆 弧 插 补 到 点 〈-40，120) 
Nll20 | GOIX-I0.Y120 | 直线 插 补 到 点 (-10，120) 
Nl130 | GOIX-I0Y40 | 直线 插 补 到 点 (-10, 40) 
N1140 圆 弧 插 补 到 点 (10，40) 
N1150 直线 择 补 到 点 《10，120) 
N1160 直线 择 补 到 点 (40，120) 
N1170 到 弧 搬 补 到 点 (120，40) 
N1180 直线 插 补 到 点 〈120，10) 
N1190 直线 插 补 到 点 (40，10) 
N1200 国 弧 插 补 到 点 (30，0) 
SY 圆 弧 插 补 到 点 〈30.012，-0.5) 
0 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (29.513，-0.525) 
NI230 HRYWIREUA (0, 0 


N1240 


2.30 义 架 零件 线 切 割 
2.30.1 “实例 描述 


又 架 零 件 如 图 2-59 所 示 , 材 料 为 C12, 零件 厚度 为 10mm， 
要 求 采 用 数控 低速 走 丝 电 火花 线 切 割 机 床 加 工 。 


2.30.2 ”加 工分 析 


根据 图 2-59 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 ， 零 件 需 要 加 工 内 
轮廓 和 外 轮廓 ， 采 用 先 加 工 内 轮廓 再 加 工 外 轮廓 的 顺序 进行 。 
各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : Vis 2 章 \2.30.dwg。 


< 
= 


程序 结束 








` y Ea 力 H == 
1) 加 工 内 轮廓 时 ， 左 上 内 轮廓 穿 丝 点 设 定 在 CO, 50), 图 2-59 叉 架 等 件 
左下 内 轮廓 穿 丝 点 设 定 在 (0，0)， 右 下 内 轮廓 穿 丝 点 设 定 在 Y| 穿 丝 点 (0.50) 


(40, —20); 加 工 外 轮廓 时 ， 罕 丝 点 设 定 在 (42.5, -45), HI 
图 2-60 所 示 。 加 工 外 轮廓 时 ， 过 切 长 度 为 0.3mm， 脱 离 长 度 
为 0.Smm， 搭 子 宽 度 为 Smm。 

2) 用 直径 为 0.2mm 的 铜 丝 , 采用 两 次 切 制 ， 即 制 一 修一 。 
第 一 次 电极 丝 偏 移 量 为 0.146mm， 第 二 次 为 0.136mm。 











@ 一 

穿 丝 点 (42.5$ 一 45) 

2303 ”主要 知识 点 图 2-60” 线 切割 路 径 图 
主要 知识 点 为 : 





1) 仿 移 量 计算 。 
2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 度 的 确定 。 
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3) 切割 路 线 的 选取 。 
2304 ”参考 程序 与 注释 
1. 左上 内 轮廓 加 工 


O2301 程序 号 《内 轮廓 ) 
N0030 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《0，50) 
N0040 调 入 加 工 条 件 (第 一 次 切割 ) 
Ns A 
N0060 直线 插 补 到 点 (O, 40) 
N0070 圆 弧 插 补 到 点 (22.943，32.766) 
N0080 到 弧 插 补 到 点 (34.415，49.149) 
N0090 到 弧 插 补 到 点 (0，60) 
N0100 圆 弧 插 补 到 点 (0，40) 
NO110 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (0，40.5) 
N0120 调 入 加 工 条 件 〈 第 二 次 切割 ) 
EY tE 
N0140 直线 插 补 到 点 (O, 40) 
N0150 到 弧 插 补 到 点 (0，60) 
N0160 圆 弧 择 补 到 点 (34.415，49.149) 
N0170 圆 弧 插 补 到 点 (22.943，32.766) 
NO180 圆 弧 插 补 到 点 (0，40) 
NO190 0 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈-0.475，40.512) 
N0210 直线 插 补 到 点 0，50)， 返 回 出 发 点 
N0220 M02 程序 结束 

2. Z TF ri # Ak #o =. 
O2302 程序 号 《内 轮廓 ) 


N0010 H001=146 给 H001 赋值 为 0.146 
N0020 H002=136 给 H002 赋值 为 0.136 
N0030 G90 G92 X0. Y0 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《0，50) 
N0040 S501 调 入 加 工 条 件 《〈 第 一 次 切割 ) 
N0050 G41 H001 左 补 偿 
N0060 G90 GO1 X20. Y0 直线 插 补 到 点 (20，0) 
N0070 G03 X-20.Y0. I—20. J0 圆 弧 插 补 到 点 《〈-20，0) 
N0080 G03 X20. Y0. I20 圆 弧 插 补 到 点 〈20，0) 
G40 G01 X19.5 Y0 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 《〈19.3，0) 
N0100 S502 调 入 加 工 条 件 〈 第 二 次 切割 ) 
N0110 G42 H002 右 补 偿 
N0120 G90 G01 X20. Y0 直线 插 补 到 点 (20，0) 
N0130 G02 X-20. Y0. I—20 [3 4F 205; C-20, 0) 
N0140 G02 X20. Y0. I20 圆 弧 插 补 到 点 〈20，0) 
N0150 G02 X19.994 Y-0.5 I—20 圆 弧 插 补 到 点 C19.094, —0.5) 
N0160 G40 GO1 X19.494 Y-0.487 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈19.494，-0.487 ) 
N0170 G40 G01 X0. Y0 直线 插 补 到 点 (0，0) 
N0180 M02 程序 结束 


Z 
= 
= 
© 
° 
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敦 择 纯 切 得 编程 100 休 | 
3， 右 下 内 轮 廉 加 工 


N0210 G41 H002 左 补偿 


O2303 程序 号 〈 内 轮廓 ) 
N0010 给 H001 赋值 为 0.146 
N0020 给 H002 赋值 为 0.136 
N0030 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《40，-20) 
N0040 调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 
Na EE 
N0060 直线 插 补 到 点 (40，-30) 
N0070 直线 插 补 到 点 (80，-30) 
N0080 圆 弧 插 补 到 点 《80，-10) 
N0090 直线 插 补 到 点 40，-10) 
N0100 圆 弧 插 补 到 点 《40，-30) 
sz. 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (40，-29.5) 
N0120 调 入 加 工 条 件 〈 第 二 次 切割 ) 
N0130 右 补偿 
N0140 直线 插 补 到 点 《40，-30) 
NO150 直线 搬 补 到 点 (40，-10) 
NO160 直线 搬 补 到 点 (80，-10) 
N0170 圆 弧 插 补 到 点 “80，-30) 
N0180 直线 插 补 到 点 (40，-30) 
别 弧 插 补 到 点 C39.5, —29.988) 
i 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (39.525，-29.488) 
oan TE 
N0220 M0O2 程序 结 
4. 外轮 廊 加 工 
程序 号 〈 外 轮廓 ) 
N0010 给 H001 赋值 为 0.146 
N0020 给 H002 赋值 为 0.136 
N0030 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 〈42.5，-45 ) 
N0040 调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 
Sa TI 
N0060 直线 插 补 到 点 (42.5，-40) 
N0070 直线 搬 补 到 点 (80，-40) 
N0080 HF] C100, —20) 
N0090 HE S|: (80，0) 
N0100 直线 插 补 到 点 〈40，0) 
圆 弧 插 补 到 点 C39.624, 5.469) 
50 0 圆 弧 插 补 到 点 〈43.97，33.713 ) 
N0130 圆 弧 插 补 到 点 〈38.384，54.818) 
N0140 HRQ (O, 66.921) 
heb 列 弧 插 补 到 点 C-16.878, 48.794) 
au, 司 弧 插 补 到 点 (-24.551，31.579) 
N0170 避 弧 插 补 到 点 0，-40) 
N0180 直线 插 补 到 点 (37.5，-40) 
Bd 取消 插 补 ， 直 线 插 补 到 点 (37.5，-40.5) 
N0200 调 入 加 工 条 件 〈 第 二 次 切割 ) 
x GIH0O 
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( 续 ) 
° 程序 号 〈 外 轮廓 ) 
N0220 直线 插 补 到 点 (37.5，-40) 
N0230 直线 插 补 到 点 (0，-40) 
N09 圆 弧 插 补 到 点 (-24.551，31.579) 
BL 圆 弧 插 补 到 点 (16.878，48.794) 
N0260 直线 插 补 到 点 (0，66.921) 
N0270 圆 绝 插 补 到 点 (38.384，54.818) 
N0280 圆 弧 插 补 到 点 (43.97，33.713) 
N0290 圆 弧 插 补 到 点 〈39.624，5.469 ) 
N0300 国 弧 插 补 到 点 (40，0) 
N0310 国 弧 插 补 到 点 (80，0) 
N0320 圆 弧 插 补 到 点 100，-20) 
N0330 圆 弧 插 补 到 点 〈80，-40) 
N0340 直线 插 补 到 点 (42.5，-40) 
RL 取消 插 补 ， 直 线 插 补 到 点 (42.5，-40.5) 
N0360 暂停 
Nos 8 EZUUNKIIIE SSK X, 
Nos A 
N0390 直线 插 补 到 点 (42.5，-40) 
N0400 直线 插 补 到 点 (37.5, 40) 
N0410 直线 插 补 到 点 37，-40) 
N0420 暂停 
A 取消 插 补 ， 直 线 插 补 到 点 (37，-40.5) 
N00 直线 插 补 到 点 〈42.5，-45)， 返 回 
N0450 M02 程序 结束 
` 一 一 * 
2.3 举重 标识 疆 切 割 
2.31.1 ”实例 描述 280 
awas 
准 重 标识 零件 如 图 2-61 Brzs, 1⁄3EPS C12, fE] JS 
为 10mm， 要 求 采 用 数控 低速 走 丝 电 火花 线 切 割 机 床 加 工 。 LT S TI 
| — 
231.2 ”加 工分 析 | $ 


根据 图 2-61 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 , 零件 需要 加 工 内 a: 举重 标识 零件 


轮廓 和 外 轮廓 ， 采用 先 加 工 内 轮廓 再 加 工 外 轮廓 的 顺序 进行 。 ” 穿 丝 点 (-2.5,60) 
各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : \ 第 2 章 \2.31.dwg。 

1) 加 工 内 轮廓 时 ， 穿 丝 点 设 定 在 00，30); JH I F 
轮 廊 时， 穿 丝 点 设 定 在 (—2.5, 60), HHE 2-62 所 示 。 加 
工 外 轮 廊 时 ， 过 切 长 度 为 0.5mm， 脱 离 长 度 为 0.3mm， 搭 子 宽 
度 为 5mm。 

2) 用 直径 为 0.2mm 的 铜 丝 ， 采 用 两 次 切割 ， 即 割 一 图 2-62 ” 线 切割 路 径 图 
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修一 。 第 一 次 电极 丝 偏 移 量 为 0.146mm， 第 二 次 为 0.136mm。 








2.31.3 ”主要 知识 点 


主要 知识 反 为 : 

1) 仿 移 量 计算 。 

2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 度 的 确定 。 
3) 切割 路 线 的 选取 。 


2314 参考 程序 与 注释 


1， 内 轮 廊 加 工 








O2311 程序 号 〈 内 轮廓 ) 
N0010 H001=146 给 H001 赋值 为 0.146 
N0020 H002=136 给 H002 赋值 为 0.136 
N0030 G90 G92 X0. Y30 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《0，30) 
N0040 S501 调 入 加 工 条 件 《〈 第 一 次 切割 ) 
N0050 G42 H001 右 补偿 
N0060 G90 G01 X0. Y35 直线 插 补 到 点 (0，35) 
N0070 GO1 X55. Y35 直线 插 补 到 点 (55，35) 
N0080 G02 X10. Y-19.083 I-55. JO 圆 弧 插 补 到 点 C10, -19.083) 
N0090 GO1 X10. Y-17.321 直线 插 补 到 点 (10，-17.321) 
N0100 G03 X-10. Y-17.321 I-10.J17.321 JF 02; C-10, -17.321) 
N0110 G01 X-10. Y-19.083 直线 插 补 到 点 C-10, -—19.083) 
N0120 G02 X-55. Y35. I10. J54.083 Di H F 2], C-55, 35) 
N0130 G01 X0. Y35 直线 插 补 到 点 (0，35) 
N0140 G40 G01 X0. Y34.5 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 CO, 34.5) 
N0150 S502 调 入 加 工 条 件 (第 二 次 切割 ) 
N0160 G41 H002 左 补 偿 
N0170 G90 GO1 X0. Y35 直线 插 补 到 点 CO, 35) 
N0180 GO1 X-55. Y35 直线 插 补 到 点 (-55，35) 
N0190 G03 X-10. Y-19.083 I55 圆 弧 插 补 到 点 C-10, -19.083) 
N0200 GO1 X-10. Y-17.321 直线 插 补 到 点 C-—-10, -17.321) 
N0210 G02 X10. Y-17.321 I10.J17.321 圆 弧 插 补 到 点 (10，-17.321) 
N0220 GO1 X10. Y-19.083 直线 插 补 到 点 C10, -—19.083) 
N0230 G03 X55. Y35. I-10. J54.083 同 弧 插 补 到 点 C55, 35) 
N0240 GO1 X0. Y35 直线 插 补 到 点 CO, 35) 
N0250 GO1 X-0.5 Y35 直线 插 补 到 点 C-0.5, 35) 
N0260 G40 G01 X-0.5 Y34.5 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈-0.5，34.5 ) 
N0270 G40 G01 X0. Y30 直线 插 补 到 点 (0，30)， 返 回 出 发 点 
N0280 M02 程序 结束 
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2. 外 轮廓 加 工 

— 程序 号 〈 外 轮廓 ) 
N0010 给 H001 赋值 为 0.146 
N0020 给 H002 赋值 为 0.136 
N0030 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 〈-2.5，60) 
N0040 调 入 加 工 条 件 《 第 一 次 切割 ) 
N0050 右 补偿 
N0060 直线 插 补 到 点 〈-2.5，55) 
N0070 直线 插 补 到 点 C—100, 55) 
N0080 直线 插 补 到 点 C—100, 77.5) 
N0090 直线 插 补 到 点 (-105，77.5) 
N0100 直线 插 补 到 点 -105，90) 
NO110 直线 插 补 到 点 〈-125，90) 
N0120 直线 插 补 到 点 (-125，77.5) 
N0130 直线 插 补 到 点 (-130，77.5) 
N0140 直线 插 补 到 点 C—130, 57.5) 
N0150 直线 插 补 到 点 (-140，57.5) 
N0160 直线 插 补 到 点 C—140, 32.5) 
N0170 直线 插 补 到 点 C—130, 32.5) 
N0180 直线 插 补 到 点 C—130, 12.5) 
N0190 直线 插 补 到 点 C—125, 12.5) 
N0200 直线 插 补 到 点 〈-125，0) 
N0210 直线 插 补 到 点 C—105, 0) 
N0220 直线 插 补 到 点 (-105，12.5) 
N0230 直线 插 补 到 点 (-100，12.5) 
N0240 直线 持 补 到 点 《100，35) 
N0250 直线 插 补 到 点 -65，35) 
s 恒 弧 插 补 到 点 (C-19.509, —27.003) 
a. I| 8 4F202a C-804, -74.29) 
SL 到 弧 插 补 到 点 (C-53.506, -—87.71) 
0 到 弧 插 补 到 点 (52.494，-88.56) 
S. 出 弧 插 补 到 点 (79.6, -75.573) 
N0310 G03 X18.914 Y-27.187 I—80.314 J—38.481 一 弧 插 补 到 点 (18.914，-27.187) 
N0320 图 弧 插 补 到 点 《65，35) 
N0330 直线 插 补 到 点 〈100，35) 
N0340 直线 插 补 到 点 100，12.5) 
N0350 直线 插 补 到 点 C105, 12.5) 
N0360 直线 插 补 到 点 〈105，0) 
N0370 直线 插 补 到 点 〈125，0) 
N0380 直线 插 补 到 点 (125，12.5) 
N0390 直线 插 补 到 点 “130，12.5) 
N0400 直线 持 补 到 点 (130，32.5) 
N0410 直线 插 补 到 点 140，32.5 ) 
N0420 直线 插 补 到 点 “140，57.5) 
N0430 直线 插 补 到 点 〈130，57.5) 
N0440 直线 插 补 到 点 C130, 77.5) 
N0450 直线 插 补 到 点 (125，77.5) 
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N0460 
N0470 
N0480 
N0490 
N0500 
N0510 
N0520 
N0530 
N0540 
N0550 
N0560 
N0570 
N0580 
N0590 
N0600 
N0610 
N0620 
N0630 
N0640 
N0650 
N0660 
N0670 
N0680 
N0690 
N0700 
N0710 
N0720 
N0730 
N0740 
N0750 
N0760 
N0770 
N0780 
N0790 
N0800 
N0810 
N0820 
N0830 
N0840 
N0850 
NO860 
N0870 
N0880 
N0890 
N0900 
N0910 


O2312 
G01 X125. Y90 
G01 X105. Y90 
G01 X105. Y77.5 
G01 X100. Y77.5 
G01 X100. Y55 
G01 X2.5 Y55 
G40 G01 X2.5 Y55.5 
S502 
G41 H002 
G90 G01 X2.5 Y55 
G01 X100. Y55 
G01 X100. Y77.5 
G01 X105. Y77.5 
G01 X105. Y90 
G01 X125. Y90 
G01 X125. Y77.5 
G01 X130. Y77.5 
G01 X130. Y57.5 
G01 X140. Y57.5 
G01 X140. Y32.5 
G01 X130. Y32.5 
G01 X130. Y12.5 
G01 X125. Y12.5 
G01 X125. Y0 
G01 X105. Y0 
G01 X105. Y12.5 
G01 X100. Y12.5 
G01 X100. Y35 
G01 X65. Y35 


G02 X18.914 Y-27.187 1-65 

G02 X79.6 Y-75.573 I—-19.628 J—-86.867 
G02 X52.494 Y-88.56 I—-13.553 J—6.493 
G03 X-53.506 Y—87.71 I—53.208 J—-25.494 
G02 X—80.4 Y-74.29 I—13.447 J6.71 


G02 X-19.509 Y— 


27.003 179.686 J—39.764 


G02 X-65. Y35. 119.509 J62.003 


G01 X-100. Y35 
G01 X-100. Y12.5 
G01 X-105. Y12.5 
G01 X-105. Y0 
G01 X-125. Y0 
G01 X-125. Y12.5 
G01 X-130. Y12.5 
G01 X-130. Y32.5 
G01 X-140. Y32.5 
G01 X-140. Y57.5 
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BLZR48 F #l] 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
BLZR48 F #l] 
直线 插 补 到 点 


程序 号 《外 轮 廊 ) 


(125, 90) 
(105, 90) 
(105, 77.5) 
(100, 77.5) 
(100, 55) 
(2:52: 55.) 


取消 补偿 ， 和 直线 插 补 到 点 (2.5，55.5) 
调 入 加 工 条 件 (第 二 次 切割 ) 


左 补偿 

直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
D B F U a 
DB F U a 
D B F U sa 
DB F 2) a 
DB FU a 
DB F U a 
D B F 2 a 
BLZR38 F #1l] 5 
BLZR384F #l] 4 
BLZRJ8 F #l] 
BLZR48 F #l] 4 
BLZR484F #l] 5 
BLZR484F #l| 
BLZR484F #l] 
BLZRJ8 F #l] 5 
BLZR384F #l] 5 
BLZR48 F #l] 


C 2:55 552) 

(100, 55) 

(100, 77.5) 
(105, 77.5) 
(105, 90) 

(125, 90) 

(人 23557339 
C130, 775) 
(130, 57.5) 
(140, 57.5) 
(140, 32.5) 
(130, 32.5) 

C 130; 12.5) 
CI25; 12:52 

c 125; 0) 

(105, 0) 

(105, 12.5) 
(100, 12.5) 
(100, 35) 

C65, 352 
(18.914, —27.187) 
C 79.6; —75.573) 
(52.494, —88.56) 
C=53.506,-=67.71) 
(—80.4, -—74.29) 
(—19.509, —27.003) 
(—65, 35) 
(—100, 35) 
(—100, 12.5) 
C=]05; 12.52 
(—105, 0) 
(=125> :02 

(= 25; 1123) 
(—130, 12.5) 
(—130, 32.5) 
(—140, 32.5) 
(—140, 57.5) 
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( ZE ) 

_ 程序 号 〈 外 轮廓 ) 
N0920 直线 插 补 到 点 (-130，57.5) 
N0930 直线 插 补 到 点 (-130，77.5) 
N0940 直线 插 补 到 点 (-125，77.5) 
N0950 直线 插 补 到 点 C—125, 90) 
N0960 直线 插 补 到 点 C—105, 90) 
N0970 直线 插 补 到 点 (-105，77.5) 
N0980 直线 插 补 到 点 (-100，77.5) 
N0990 直线 插 补 到 点 C—100, 55) 
N1000 直线 插 补 到 点 (-2.5，55) 
< 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (-2.5，55.5) 
N1020 暂停 
N1030 搭 子 切断 ， 调 用 第 一 刀 加 工 条 件 
No | Gan — — | AE 
N00 | Gos | HWARSI5 (25, 39 
N1070 直线 插 补 到 点 (3, 55) 
N1080 M00 暂停 
N1090 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (3，-0.5) 
N1100 直线 搬 补 到 点 〈-2.5，60)， 返 回 
T Luz 程序 结束 


2.32 分流 盘 零件 线 切 制 
2.32.1 “实例 描述 


分 流 盘 零件 如 图 2-63 所 示 ， 材 料 为 C12， 和 零件 厚度 为 20mm， 要 求 杀 用 数控 低速 走 丝 
电 火 化 线 切 割 机 床 加 工 。 


2.32.2 ”加 工分 析 


根据 图 2-63 上 所 示 堆 件 和 加 工 要求 可 知 ， 零 件 需要 加 
工 内 轮廓 ， 军 丝 点 分 别 放 定 在 〈-19.97，-25) #H (19.97, 
-25)， 过 切 长 度 为 0.3mm， 脱 离 长 度 为 0.5mm， 如 图 2-64 
所 示 。 用 直径 为 0.2mm 的 铜 丝 ， 采用 四 次 切 制 ， 即 割 一 修 
=, 第 一 次 电极 丝 偏 移 量 为 0.246mm, 第 二 次 为 0.166mm, 
第 三 次 为 0.146mm， 第 四 次 为 0.136mm。 各 编程 点 坐标 请 
参见 随 书 光盘 : \ 第 2 章 \2.32.dwg。 


2.32.3 ”主要 知识 点 


主要 知识 反 为 : 
1) 仿 移 量 计算 。 
2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 度 的 确定 。 




















穿 丝 点 (-19.97,-25) 822 A (19.97, 25) 


图 2-64 ” 线 切 割 路 径 图 
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3) 切割 路 线 的 选取 。 


2324 参考 程序 与 注释 
1， 左 侧 内 轮 廊 加 工 


O 521 程序 号 〈 左 侧 内 轮廓 ) 
N0010 给 H001 赋值 为 0.246 
N0050 绝对 坐标 方式 , 定义 起 始点 坐标 为 (-19.97, —25) 
N0060 调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 
N0070 左 补偿 
N0080 直线 插 补 到 点 “〈-11.975，-25) 
NU 恒 弧 插 补 到 点 〈-14.981，-=-18.75 ) 
恒 弧 插 补 到 点 (一 14.981，18.75) 
S, 圆 弧 插 补 到 点 (-—-24.069, 31.25) 
N0120 G03 X-24.969 Y-31.25 I24.969 J-31.25 圆 弧 插 补 到 点 〈-24.969，-31.25) 
N0130 圆 弧 插 补 到 点 〈-11.975，-25 ) 
z. 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈-12.475，-25) 
N0150 调 入 加 工 条 件 〈 第 二 次 切割 ) 
N0160 右 补偿 
N0170 直线 插 补 到 点 (-11.975，-25) 
i) [a| zF Jr (—24.969, —31.25) 
A s 圆 弧 插 补 到 点 〈-24.969，31.25 ) 
Re 圆 弧 插 补 到 点 〈-14.981，18.75 ) 
We 到 弧 插 补 到 点 〈-14.981，-18.75 ) 
N0220 圆 弧 插 补 到 点 (11.975，-25) 
5 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (-12.475，-25) 
N0240 调 入 加 工 条 件 〈 第 三 次 切割 ) 
N0250 左 补偿 
N0260 直线 插 补 到 点 -11.975，-25) 
U 圆 弧 插 补 到 点 〈-14.981，-18.75 ) 
ee 圆 弧 插 补 到 点 (14.981，18.75) 
5 圆 弧 插 补 到 点 〈-24.969，31.25 ) 
[a| i zF Jr 〈-24.969，-31.25 ) 
N0310 圆 弧 插 补 到 点 〈-11.975，-25 ) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈-12.475，-25) 
N0330 调 入 加 工 条 件 〈 第 四 次 切割 ) 
N0340 右 补偿 
N0350 直线 插 补 到 点 (-11.975，-25) 
0 圆 弧 插 补 到 点 (—24.069, —31.25) 
us 列 弧 插 补 到 点 (C-24.2969, 31.25) 
ss 到 弧 插 补 到 点 (一 14.981，18.75) 
UU 圆 弧 插 补 到 点 C-14.981, -18.75) 
N0400 圆 弧 插 补 到 点 (-11.975，-25) 
Saa 圆 弧 插 补 到 点 C-11.991, —25.5) 
N00 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈-12.49，-25.468 ) 
N0430 直线 插 补 到 点 (-19.97，-25) 
N0440 M02 程序 结束 
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2. | h # Z #o x. 


N0010 
N0020 
N0030 
N0040 
N0050 
N0060 
N0070 
N0080 
N0090 
N0100 
N0110 
N0120 
N0130 
N0140 
N0150 
N0160 
N0170 
N0180 
N0190 
N0200 
N0210 
N0220 
N0230 
N0240 
N0250 
N0260 
N0270 
N0280 
N0290 
N0300 
N0310 
N0320 
N0330 
N0340 
N0350 
N0360 
N0370 
N0380 
N0390 
N0400 
N0410 
N0420 
N0430 
N0440 


O2322 
H001=246 
H002=166 
H003=146 
H004=136 
G90 G92 X19.97 Y-25 
S501 
G42 H001 
G90 G01 X11.975 Y-25 
G03 X14.981 Y-18.75 I—8. JO 
G02 X14.981 Y18.75 114.981 J18.75 
G03 X24.969 Y31.25 I-4.994 J6.25 
G03 X24.969 Y-31.25 124.969 J—31.25 
G03 X11.975 Y—-25. 14.994 J6.25 
G40 G01 X12.475 Y—-25 
S502 
G41 H002 
G90 G01 X11.975 Y-25 
G02 X24.969 Y—-31.25 I-8 
G02 X24.969 Y31.25 124.969 J31.25 
G02 X14.981 Y18.75 14.994 J-6.25 
G03 X14.981 Y-18.75 114.981 J—-18.75 
G02 X11.975 Y-—25. I—4.994 J-6.25 
G40 G01 X12.475 Y—-25 
S503 
G42 H003 
G90 G01 X11.975 Y-25 
G03 X14.981 Y-18.75 I-8 
G02 X14.981 Y18.75 I14.981 J18.75 
G03 X24.969 Y31.25 L-—4.994 J6.25 
G03 X24.969 Y-31.25 124.969 J—31.25 
G03 X11.975 Y—-25. 14.994 J6.25 
G40 G01 X12.475 Y—-25 
S504 
G42 H004 
G90 G01 X11.975 Y-25 
G02 X24.969 Y—-31.25 I-8 
G02 X24.969 Y31.25 124.969 J31.25 
G02 X14.981 Y18.75 l4.994 J—6.25 
G03 X14.981 Y-18.75 114.981 J—-18.75 
G02 X11.975 Y—25. I—4.994 J—6.25 
G02 X11.991 Y—-25.5 I—8 
G40 G01 X12.49 Y-25.468 
G40 G01 X19.97 Y—-25 
M02 
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程序 号 〈 左 侧 内 轮 廊 ) 
给 H001 赋值 为 0.246 
给 H002 赋值 为 0.166 
给 H003 赋值 为 0.146 
给 H004 赋值 为 0.136 
绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《19.97，-25) 
调 入 加 工 条 件 《〈 第 一 次 切割 ) 
右 补 偿 
直线 插 补 到 点 〈11.97$，-25 ) 
圆 弧 插 补 到 点 (14.981，-18.75) 
圆 弧 插 补 到 点 (14.981，18.75) 
圆 弧 插 补 到 点 (24.969，31.25) 
辆 弧 插 补 到 点 (24.969，-31.25) 
圆 弧 插 补 到 点 C112375, —25) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 C12475, -25) 
调 入 加 工 条 件 《〈 第 二 次 切割 ) 
左 补 偿 
直线 插 补 到 点 (113975, —25) 
圆 弧 插 补 到 点 (24.969，-31.25) 
圆 弧 插 补 到 点 (24.969，31.25) 
圆 弧 插 补 到 点 (14.981，18.75) 
圆 弧 插 补 到 点 〈14.981，-18.75 ) 
圆 弧 插 补 到 点 〈11.975，-25 ) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈12.475，-25 ) 
调 入 加 工 条 件 《〈 第 三 次 切割 ) 
右 补 偿 
直线 插 补 到 点 (113975, —25) 
圆 弧 插 补 到 点 (14.981，-18.75) 
圆 弧 插 补 到 点 (14.981，18.75) 
圆 弧 插 补 到 点 (24.969，31.25) 
圆 弧 插 补 到 点 (24.969，-31.25) 
圆 弧 插 补 到 点 〈11.975，-25 ) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (12.475，-25) 
调 入 加 工 条 件 《〈 第 四 次 切割 ) 
右 补 偿 
直线 插 补 到 点 〈11.975，-25 ) 
圆 弧 插 补 到 点 (24.969，-31.25) 
圆 弧 插 补 到 点 (24.969，31.25) 
圆 弧 插 补 到 点 (14.981，18.75) 
圆 弧 插 补 到 点 C143981, -18.5) 
圆 弧 插 补 到 点 (112375, —25) 
圆 弧 插 补 到 点 C113991, -25.5) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 C1249, -25.468) 
直线 插 补 到 点 〈19.97，-25)， 返 回 出 发 点 
程序 结束 


数控 线 切 天 编程 100 便 


2.33 ”异形 连接 件 线 切 荐 
2.33.1 ”实例 描述 


异形 连接 件 零 件 如 图 2-65 所 示 , 材料 为 C12, 零件 厚度 
为 20mm， 要 求 采用 数控 低速 走 丝 电 火 伦 线 切割 机 床 加 工 。 


2.33.2 ”加 工分 析 


根据 图 2-65 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 , 零件 需要 加 工 内 
轮廓 和 外 轮廓 ,采用 先 加 工 内 轮廓 再 加 工 外 轮廓 的 顺序 进行 。 
各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : Vis 2 章 \2.33.dwg。 

1) 加 工 内 轮廓 时 ， 罕 丝 点 设 定 在 (15，31); 加 工 外 轮 
万 时 ， 罕 经 点 设 定 在 (27.5，11)， 如 图 2-66 所 示 。 加 工 外 
轮 廊 时， 过 切 长 度 为 0.5mm， 脱 离 长 度 为 0.5mm， 搭 子 宽度 
为 5mm。 

2) 用 直径 为 0.2mm 的 铜 丝 ， 采 用 两 次 切割 ， 即 割 一 修 
-。 第 一 次 电极 丝 偏 移 量 为 0.146mm， 第 二 次 为 0.136mm。 


























穿 丝 点 (27.5,11) _ 
` 图 2-66 ” 线 切 割 路 径 图 
2.33.3 ”主要 知识 点 
主要 知识 点 为 : 
1) 偏 移 量 计算 。 
2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 度 的 确定 。 
3) 切割 路 线 的 选取 。 
口 4 
2334 ”参考 程序 与 注释 

1. r # Z #o x 

O2331 Fe] (IN 3) 
N0050 绝对 名 标 方式 ， 定 义 起 始点 沁 标 为 《15，31 
N0060 调 入 加 工 条 件 《第 一 次 切 抽 ) 
N0070 左 补 人 
N0080 直线 捕 补 到 点 (15，23) 
N0090 网 弧 搬 补 到 点 (22.975，30.374) 
N0100 G02 X42.975 Y57.574 131.902 J—2.504 圆 弧 揪 补 到 点 (42.975，57.574) 
N0110 G03 X37.025 Y72.426 I—2.975 J7.426 圆 弧 揪 补 到 点 (37.025，72.426) 
N0120 G03 X7.025 Y31.626 117.852 J—44.556 li i zF Ut (7.025, 31.626) 
N0130 G03 X15. Y23. 17.975 J—0.626 册 弧 插 补 到 点 (15，23) 
NO140 取消 补偿 ， 直 线 靖 补 到 点 (15，23.5) 
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( 续 ) 

O2331 程序 号 《内 轮廓 ) 
WE TR 
Nt rE 
N0170 直线 插 补 到 点 (15, 23) 
NO180 贺 弧 插 补 到 点 (7.025，31.626) 
N0190 圆 弧 插 补 到 点 (37.025，72.426) 
N0200 贺 弧 插 补 到 点 (42.975，57.574) 
N0210 圆 弧 插 补 到 点 (22.975，30.37) 
N0220 圆 弧 插 补 到 点 (15，23) 
N0230 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 15，23.5) 
N0240 调 入 加 工 条 件 〈 第 三 次 切割 ) 
NO 人 
N0260 直线 插 补 到 点 (15，23) 
N0770 airs (22375; 30372) 
N0280 圆 弧 择 补 到 点 (42.975，57.574) 
N0290 圆 弧 插 补 到 点 (37.025，72.426) 
N0300 司 弧 插 补 到 点 〈7.025，31.626 ) 
N0310 圆 弧 插 补 到 点 (15, 23) 
N0320 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (15，23.5) 
N0330 调 入 加 工 条 件 〈 第 四 次 切割 ) 
N03 5 
N0350 直线 持 补 到 点 (15, 23) 
N0360 贺 弧 插 补 到 点 (7.025，31.626) 
N0370 司 弧 插 补 到 点 (37.025，72.426) 
N0380 PJJ 2F JN (42.975，57.574) 
N0390 圆 弧 插 补 到 点 (22.975，30.37) 
N0400 圆 弧 插 补 到 点 (15，23) 
N0410 圆 弧 插 补 到 点 (14.5，23.016) 
N0420 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (14.532，23.515) 
N0430 直线 插 补 到 点 (15，31)， 返 回 出 发 点 
N0440 M02 程序 结 

2. 外 轮 麻 加 工 

02332 程序 号 〈 外 轮廓 ) 
N0030 给 H003 赋值 为 0.146 
N0050 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《27.5，11) 
N0060 调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 
NO ate 
N0080 直线 插 补 到 点 (27.5，16) 
N0090 直线 插 补 到 点 (40，16) 
NOI kil (40, 0) 
NON k168 a] (30, O 
N0120 直线 搬 补 到 点 (50, 16) 
N0130 直线 插 补 到 点 (62，16) 
N0140 直线 持 补 到 点 (65, 19) 
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N0150 
N0160 
N0170 
N0180 
N0190 
N0200 
N0210 
N0220 
N0230 
N0240 
N0250 
N0260 
N0270 
N0280 
N0290 
N0300 
N0310 
N0320 
N0330 
N0340 
N0350 
N0360 
N0370 
N0380 
N0390 
N0400 
N0410 
N0420 
N0430 
N0440 
N0450 
N0460 
N0470 
N0480 
N0490 
N0500 
N0510 
N0520 
N0530 
N0540 
N0550 
N0560 
N0570 
N0580 
N0590 


O2332 
G01 X65. Y59 
G01 X68. Y62 
G01 X127. Y62 
G01 X130. Y65 
G01 X130. Y77 
G01 X127. Y80 
G01 X20. Y80 
G03 X0. Y60. 10. J—-20 
G01 X0. Y0 
G01 X10. Y0 
G01 X10. Y16 
G01 X22.5 Y16 
G40 G01 X22.5 Y15.5 
S502 
G41 H002 
G90 G01 X22.5 Y16 
G01 X10. Y16 
G01 X10. Y0 
G01 X0. Y0 
G01 X0. Y60 
G02 X20. Y80. I20 
G01 X127. Y80 
G01 X130. Y77 
G01 X130. Y65 
G01 X127. Y62 
G01 X68. Y62 
G01 X65. Y59 
G01 X65. Y19 
G01 X62. Y16 
G01 X50. Y16 
G01 X50. Y0 
G01 X40. Y0 
G01 X40. Y16 
G01 X27.5 Y16 
G40 G01 X27.5 Y15.5 
S503 
G42 H003 
G90 G01 X27.5 Y16 
G01 X40. Y16 
G01 X40. Y0 
G01 X50. Y0 
G01 X50. Y16 
G01 X62. Y16 
G01 X65. Y19 
G01 X65. Y59 
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直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
D B F U sa 
BLZR38 F #l] 4 
BLZR484F #l] 5 
直线 插 补 到 点 
BLZR38 F #l]| 


JY; (CF) 


(65, 59) 
(68, 62) 
(127; 62) 
(130, 65) 
(130, 77) 
(127, 80) 
(20, 80) 
(0, 60) 
(0, 0) 
(10, 0) 
(10, 16) 
(22.3» 16) 


取消 补偿 ， 直 线 揪 补 到 点 (22.5, 15.5) 
调 入 加 工 条 件 〈 第 二 次 切割 ) 


左 补偿 

直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
D B F U a 
BLZR48 F #l]| 
BLZR48 F #l] 5 
BLZR38 F #l] 
BLZR38 F #l] 
BLZR48 F #l]| 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
BLZRJ8 F #l] 
BLZR38 F #l] 
BLZR484F #l] 
BLZR38 F #l| 


(22.5, 16) 
(10, 16) 
(10, 0) 
(0, 0) 

(0, 60) 
(20, 80) 
(127, 80) 
C 130, “77) 
(130, 65) 
CI27 I 62) 
(68, 62) 
(65, 59) 
(65, 19) 
(62, 16) 
(50, 16) 
(50, 0) 
(40, 0) 
(40, 16) 
(27.5, 16) 


取消 补偿 ， 直 线 揪 补 到 点 (27.55, 15.5) 
调 入 加 工 条 件 〈 第 三 次 切割 ) 


石 补 修 

直线 插 补 到 点 
BLZR38 F #l| 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 


(27.5, 16) 
(40, 16) 
(40, 0) 
(50, 0) 
(50, 16) 
(62, 16) 
(65, 19) 
(65, 59) 


N0600 
N0610 
N0620 
N0630 
N0640 
N0650 
N0660 
N0670 
N0680 
N0690 
N0700 
N0710 
N0720 
N0730 
N0740 
N0750 
N0760 
N0770 
N0780 
N0790 
N0800 
N0810 
N0820 
N0830 
N0840 
N0850 
NO860 
N0870 
N0880 
N0890 
N0900 
N0910 
N0920 
N0930 
N0940 
N0950 
N0960 
N0970 
N0980 
N0990 
N1000 
N1010 
N1020 
N1030 


O2332 
G01 X68. Y62 
G01 X127. Y62 
G01 X130. Y65 
G01 X130. Y77 
G01 X127. Y80 
G01 X20. Y80 
G03 X0. Y60. J—-20 
G01 X0. Y0 
G01 X10. Y0 
G01 X10. Y16 
G01 X22.5 Y16 
G40 G01 X22.5 Y15.5 
S504 
G41 H004 
G90 G01 X22.5 Y16 
G01 X10. Y16 
G01 X10. Y0 
G01 X0. Y0 
G01 X0. Y60 
G02 X20. Y80. I20 
G01 X127. Y80 
G01 X130. Y77 
G01 X130. Y65 
G01 X127. Y62 
G01 X68. Y62 
G01 X65. Y59 
G01 X65. Y19 
G01 X62. Y16 
G01 X50. Y16 
G01 X50. Y0 
G01 X40. Y0 
G01 X40. Y16 
G01 X27.5 Y16 
G40 G01 X27.5 Y15.5 


ə 
° 


III 


S501 

G41 H004 

G90 G01 X27.5 Y16 
G01 X22.5 Y16 

G01 X22. Y16 

0 

G40 G01 X22. Y15.5 
G40 G01 X27.5 Y11 
M02 


ə 
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BLZR38 F #l] 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
DB F U a 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 


JY; CF) 


(68, 62) 
(127, 62) 
(130, 65) 
C 130, 7) 
(127, 80) 
(20, 80) 
(0, 60) 
(0, 0) 
(10, 0) 
(10, 16) 
(22:3;° 16) 


取消 补偿 ， 直 线 揪 补 到 点 (22.5, 15.5) 
调 入 加 工 条 件 (第 四 次 切割 ) 


左 补偿 

直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
弧 插 补 a 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 


C22.5 L162 
(10, 16) 
(10, 0) 
(0, 0) 

(0, 60) 
(20, 80) 
(127, 80) 
(130, 77) 
(130, 65) 
(127, 62) 
(68, 62) 
(65, 59) 
(65, 19) 
(62, 16) 
(50, 16) 
(50, 0) 
(40, 0) 
(40, 16) 
(C273 116) 


取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (27.5，15.5) 


暂停 


搭 子 切断 ， 调 用 第 一 思 加 工 条 件 


左 补偿 


直线 插 补 到 点 (27.5，16) 

辆 弧 插 补 到 点 (22.5，16) 

圆 弧 插 补 到 点 〈22，16 ) 

暂停 

取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 C22, 15.5) 
直线 插 补 到 点 (27.5，11)， 返 回 
程序 结束 


数 径 线 切 基 编程 100 合 


2.34 LED BI aa FL Zx 1] gl 


234.1 ”实例 描述 





LED 散热 器 零件 如 图 2-67 所 示 ， 材 料 为 C12， 零 件 厚度 ' 
为 10mm， 要 求 采用 数控 低速 走 丝 电 火 花 线 切 割 机 床 加 工 。 8 = 


2.34.2 ”加 工分 析 


根据 图 2-67 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 ， 零 件 需要 加 工 
内 轮 廊 ， 穿 丝 点 设 定 在 〈0.57, -55)， 过 切 长 度 为 0.5mm， 图 2-67 LED (t 08 < fE 
脱离 长 度 为 0.5mm， 如 图 2-68 所 示 。 用 直径 为 0.2mm 的 铜 +. 
丝 ， 采 用 四 次 切 制 ， 即 割 一 修 三 。 第 一 次 电极 丝 偏 移 量 为 
0.246mm， 第 二 次 为 0.166mm， 第 三 次 为 0.146mm， 第 四 次 
为 0.136mm。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : \ 第 2 章 '\ 

















r m. : _ 
| x 
2.34.dwe. 穿 丝 点 切割 方向 
N 
2.34.3 ”主要 知识 点 
主要 知识 所 为 : 图 2-68 ” 线 切割 路 径 图 
1) 偏 移 量 计算 。 
2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 度 的 确定 。 
— ` ` 
3) 切割 路 线 的 选取 。 
口 4—- í, 
2344 ”参考 程序 与 注释 
O2341 程序 号 〈 内 轮 廊 ) 
N0010 H001=246 给 H001 赋值 为 0.246 
N0020 H002=166 给 H002 赋值 为 0.166 
N0030 H003=146 给 H003 赋值 为 0.146 
N0040 H004=136 给 H004 赋值 为 0.136 
N0050 G90 G92 X0.57 Y—-55 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 〈0.37，-55 ) 
N0060 S501 调 入 加 工 条 件 (第 一 次 切割 |) 
N0070 G41 H001 左 补 偿 
N0080 G90 G01 X0.571 Y—59.997 直线 插 补 到 点 (0.571, —59.997) 
N0090 G03 X6.612 Y—59.635 I—-0.571 J59.997 圆 弧 揪 补 到 点 (6.612, —59.635) 
N0100 G02 X4.154 Y-89.917 I—48.71 J—-11.288 li F) C4.154, -—89.917) 
N0110 G01 X7.148 Y—89.728 直线 插 补 到 点 〈7.148，-89.728 ) 
N0120 G03 X9.556 Y—59.234 I—46.252 J18.994 li zF 21 r (9.556, -—59.234) 
N0130 G03 X21.234 Y-56.117 I—9.556 J59.234 同 弧 插 补 到 点 〈21.234，-S6.117 ) 
N0140 G02 X26.385 Y—86.059 I—44.371 J—23.047 出 弧 插 补 到 点 (26.385， 一 86.059) 
N0150 GO1 X29.238 Y-85.132 直线 插 补 到 点 〈29.238，-85.132 ) 
N0160 G03 X23.987 Y—54.997 I—49.522 J6.895 出 弧 插 补 到 点 (C23.087, —54.997) 
N0170 G03 X34.523 Y-49.073 I-23.987 J54.997 周 弧 插 补 到 点 〈34.$23，--49.073 ) 
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O2341 程序 号 (内 轮廓 ) 
N0180 圆 弧 择 补 到 点 (46.958，-76.793) 
NO190 直线 插 补 到 点 (49.491，-75.186) 
N0200 圆 孤 插 补 到 点 (36.91，-47.304) 
N0210 圆 弧 插 补 到 点 (45.642，-38.946) 
N0220 圆 弧 插 补 到 点 (64.58，-62.703) 
N0230 直线 插 补 到 点 (66.634，-60.516) 
N0240 圆 弧 插 补 到 点 〈47.515，-36.638 ) 
N0250 昼 弧 插 补 到 点 〈53.894，-26.372) 
N0260 列 弧 插 补 到 点 (78.145，-44.672) 
N0270 直线 插 补 到 点 (79.59，-42.043) 
N0280 昼 弧 插 补 到 点 〈55.133，-23.671 ) 
N0290 昼 弧 插 补 到 点 (58759, —12.14) 
N0300 到 弧 插 补 到 点 (86.799，-23.835) 
N0310 直线 插 补 到 点 (87.546，-20.929) 
N0320 PJU J (59.288，-9.216) 
N0330 贺 弧 插 补 到 点 (59.32, 2.854) 
osm 38331 90 
N0350 直线 插 补 到 点 (90，1.5) 
N0360 贺 弧 插 补 到 点 (59.717，5.818) 
N0370 圆 弧 插 补 到 点 (57.339，17.669) 
N0380 司 弧 插 补 到 点 〈87.546，20.929) 
N0390 直线 插 补 到 点 (86.799，23.835) 
N0400 圆 弧 插 补 到 点 (56.394，20.486) 
N0410 圆 弧 持 补 到 点 (51.144，31.373) 
N0420 贺 弧 插 补 到 点 (79.59，42.043) 
N0430 直线 插 补 到 点 (78.145，44.672) 
N0440 圆 弧 插 补 到 点 (49.528，33.867) 
N0450 到 弧 择 补 到 点 (41.735，43.107) 
N0460 到 弧 插 补 到 点 (66.634，60.516) 
N0470 直线 插 补 到 点 (64.58，62.703) 
N0480 贺 弧 插 补 到 点 (39.549，45.12) 
N0490 贺 弧 择 补 到 点 (29.704，52.132) 
N0500 贺 弧 择 补 到 点 (49.491，75.186) 
N0510 直线 插 补 到 点 (46.958，76.793) 
N0520 避 弧 插 补 到 点 (27.086，53.538) 
N0530 到 弧 插 补 到 点 (15.806，57.881) 
N0540 圆 弧 择 补 到 点 (29.238，85.132) 
N0550 直线 插 补 到 点 (26.385，86.059) 
N0560 贺 弧 择 补 到 点 (12.921，58.592) 
N0570 圆 弧 插 补 到 点 (0.915，59.993) 
N0580 贺 弧 插 补 到 点 (7.148，89.728) 
N0590 直线 插 补 到 点 (4.154，89.917) 
N0600 司 弧 择 补 到 点 (2.057，59.965) 
N0610 HJ AJ N (14.034，58.336) 
N0620 网 弧 插 补 到 点 〈-15.391，88.687) 
N0630 直线 插 补 到 点 〈-18.338，88.125 ) 
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数 榨 线 切 割 编程 100 何 


N0640 
N0650 
N0660 
N0670 
N0680 
N0690 
N0700 
N0710 
N0720 
N0730 
N0740 
N0750 
N0760 
N0770 
N0780 
N0790 
N0800 
N0810 
N0820 
N0830 
N0840 
N0850 
N0860 
N0870 
N0880 
N0890 
N0900 
N0910 
N0920 
N0930 
N0940 
N0950 
N0960 
N0970 
N0980 
N0990 
N1000 
N1010 
N1020 
N1030 
N1040 
N1050 
N1060 
N1070 


O234 


l 


G03 X-16.905 Y57.569 148.268 J 一 13.048 
28.1 Y53.013 116.905 J—ü57.569 
36.963 Y82.073 l41.133 J28.426 
39.677 Y80.796 
30.69 Y51.557 149.996 J—0.634 
G03 X-40.401 Y44.359 130.69 J—51.557 
56.212 Y70.302 132.772 J37.763 
58.524 Y68.39 
G03 X-42.548 Y42.305 148.583 J11.82 


G03 X— 
G02 X— 
G01 X— 
G03 X— 


G02 X— 
G01 X— 


G03 X— 


50.164 Y32.918 


142.548 J—42.305 


G02 X—71.93 Y54.114 122.351 J44.727 
G01 X-73.693 Y51.687 
51.732 Y30.394 144.117 J23.53 
56.774 Y19.409 151.732 J—30.394 
G02 X—83.128 Y34.526 110.526 J48.879 
G01 X-84.232 Y31.737 
57.665 Y16.574 136.879 J33.762 
G03 X-59.817 Y4.68 IS7.665 J—-16.574 
G02 X-89.102 Y12.768 I—1.961 J49.962 
G01 X-89.478 Y9.792 
59.976 Y1.713 127.324 J41.873 
59.102 Y-10.343 159.976 J 一 1.713 
G02 X-89.478 Y—-9.792 I—14.324 J47.904 
G01 X-89.102 Y-12.768 
58.517 Y-13.256 116.052 J47.353 
G03 X-54.673 Y-24.716 I58.517 J13.256 
G02 X—84.232 Y— 
G01 X-83.128 Y— 


G03 X— 
G03 X— 


G03 入 一 


G03 X— 


G03 X— 


G03 X— 


G03 X— 


53.382 Y— 


G03 X-46.809 Y— 
G02 X-73.693 Y— 


G01 X-71.93 Y— 


G03 X-44.893 Y— 


G03 X— 
G02 X— 
G01 X— 
G03 X— 
G03 X— 
G02 X— 
G01 X— 
G03 X— 


36.003 Y-47.998 


31.737 I—-25.787 J42.837 


34.526 


27.393 13.772 J49.858 
37.536 153.382 J27.393 
51.687 I—35.63 J35.078 


54.114 


39.808 I— 


8.746 J49.229 


144.893 J39.808 


58.524 Y-68.39 I-43.235 J25.116 


30.212 Y— 


33.583 Y-49.721 I—-20.714 J45.507 


22.935 Y— 


39.677 Y—80.796 I-48.123 J13.574 


70.302 


55.443 133.583 J49.721 


36.963 Y—82.073 
20.162 Y-56.511 1-31.38 J38.926 
G03 X-8.427 Y-—-59.405 I20.162 J56.511 
G02 X-18.338 Y—88.125 I—49.986 J1.18 
G01 X-15.391 Y-88.687 
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程序 号 (内 轮廓 ) 


同 弧 插 补 到 点 (一 16.905，57.569) 
辐 弧 插 补 到 点 (一 28.1，53.013) 


册 弧 插 补 a 到 后 
直线 插 补 到 扣 
册 弧 插 补 a 到 后 
DB F a 
DB F U a 
直线 插 补 到 点 
别 弧 插 促 到 扣 
别 弧 插 促 到 扣 
别 弧 插 促 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
弧 插 补 a 到 点 
弧 插 补 a 到 点 
i F 21 54 
直线 插 补 到 点 
D B F U a 
DB F U a 
DB F U sa 
直线 插 补 到 点 
DB F 2] a 
DB F U a 
D B F U] a 
直线 插 补 到 点 
DB F U] a 
DB F U a 
D B F U sa 
BLZR38 F #l] 
DB F 2) a 
D B 4 U a 
DB F U sa 
BLZRJ8 F #l] 
DB F U a 
DB F U a 
A| 8 4F 354 
BLZR38 F #l] 
A| 8 4F 354 
A| 4F 354 
M| 45 3 Sa 
BLZR484F #l] 4 
i F 21] 54 
i F 21 54 
D B F U a 
BLZR48 F #l] 


(—36.963, 
(—39.677, 
(—30.69, 

(—40.401, 
(—56.212, 
(—58.524, 
(—42.548, 
(—50.164, 
(—71.93, 

(—73.693, 
(—51.732, 
(—56.774, 
(—83.128, 
(—84.232, 
(—57.665, 
(—59.817, 
(—89.102, 
(—89.478, 
(—59.976, 
(—59.102, 
(—89.478, 
(—89.102, 
(—58.517, 
(—54.673, 
(—84.232, 
(—83.128, 
(—53.382, 
(—46.809, 
(—73.693, 
(—71.93, 

(—44.893, 
(—36.003, 
(—58.524, 
(—56.212, 
(—33.583, 
(—22.935, 
(—39.677, 
(—36.963, 
(—20.162, 
(—8.427, 

(—18.338, 
(—15.391, 


82.073 ) 
80.796) 
515572 
44.359) 
70.302) 
68.39) 
42.305) 
32.918 ) 
34.114 ) 
51.687) 
30.394 ) 
19.409 ) 
34.526) 
31.737) 
16.574) 
4.68) 
12.768) 
9.792) 
1.713) 
—10.343) 
90,792.) 
—12.768) 
—13.256) 
—24.716) 
317357) 
—34.526) 
=27;593) 
—37.536) 
—51.687) 
—54.114) 
—39.808) 
—47.998) 
—68.39) 
—70.302) 
—49.721) 
—55.443) 
—80.796) 
—82.073) 
—56.511) 
—59.405) 
—88.125) 
—88.687) 
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( 续 ) 

O2341 程序 号 〈 内 轮廓 ) 
N1080 圆 弧 插 补 到 点 (-5.475，-59.75) 
N1090 圆 弧 插 补 到 点 (0.571，-59.997) 
N1100 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (0.566，-59.497) 
N1110 调 入 加 工 条 件 〈 第 二 次 切割 ) 
Nima rr 
N1130 直线 插 补 到 点 (0.571，-59.997) 
N1140 司 弧 插 补 到 点 (-5.475，-59.75) 
N1150 避 弧 插 补 到 点 (15.391，-88.687) 
N1160 直线 插 补 到 点 (-18.338，-88.125) 
N1170 圆 弧 插 补 到 点 (-8.427，-59.405) 
N1180 G02 X-20.162 Y—56.511 18.427 J59.405 辆 弧 插 补 到 点 〈-20.162，-56.511 ) 
N1190 圆 弧 插 补 到 点 (-36.963，-82.073) 
N1200 直线 插 补 到 点 (-39.677，-80.796) 
N1210 圆 弧 插 补 到 点 〈-22.935，-55.443 1) 
N1220 圆 弧 插 补 到 点 C-33.583, -—49.72) 
N1230 G02 X-56.212 Y-70.302 I—43.343 J24.926 辆 弧 插 补 到 点 C—-56.2212, -70.302) 
N1240 直线 择 补 到 点 (-58.524，-68.39) 
N1250 圆 弧 插 补 到 点 (-36.003，-47.998) 
N1260 G02 X-44.893 Y—39.808 136.003 J47.998 圆 弧 插 补 到 点 C-44.893, —39.808) 
N1270 圆 弧 插 补 到 点 (71.93，-54.114) 
N1280 直线 插 补 到 点 (-73.693，-51.687) 
N1290 辐 弧 插 补 到 点 〈-46.809，-37.536) 
N1300 圆 弧 插 补 到 点 (-53.382，-27.393) 
N1310 圆 弧 插 补 到 点 C-83.128, —34.526) 
N1320 直线 插 补 到 点 〈-84.232，-31.737 ) 
N1330 圆 弧 插 补 到 点 -54.673，-24.716) 
N1340 圆 弧 插 补 到 点 C—58.517, —13.256) 
N1350 圆 弧 插 补 到 点 (89.102，-12.768) 
N1360 直线 插 补 到 点 (-89.478，-9.792) 
N1360 司 弧 插 补 到 点 C—59.102, —10.343) 
N1370 司 弧 插 补 到 点 (59.976，1.713) 
N1380 司 弧 插 补 到 点 C—89.478, 9.792) 
N1390 直线 插 补 到 点 (-89.102，12.768) 
N1400 届 弧 择 补 到 点 C-59.817, 4.68) 
N1410 到 弧 插 补 到 点 C—57.665, 16.574) 
N1420 加 弧 插 补 到 点 (84.232，31.737) 
N1430 直线 择 补 到 点 (-83.128，34.526) 
N1450 圆 弧 插 补 到 点 〈-56.774，19.409) 
N1460 圆 弧 插 补 到 点 (-51.732，30.394) 
N1470 圆 弧 插 补 到 点 (-73.693，51.687) 
N1480 直线 插 补 到 点 (-71.93，54.114) 
N1490 G03 X-50.164 Y32.918 I44.117 J23.531 圆 弧 插 补 到 点 (50.164，32.918) 
N1500 G02 X-42.548 Y42.305 I50.164 J—32.918 3 i 2F 2) C-42.548, 42.305) 


N1510 G02 X-58.524 Y68.39 I32.607 J37.905 周 弧 插 补 到 点 (C-58.524, 68.39) 
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数 榨 线 切 割 编程 100 何 


N1520 
N1530 
N1540 
N1550 
N1560 
N1570 
N1580 
N1590 
N1600 
N1610 
N1620 
N1630 
N1640 
N1650 
N1660 
N1670 
N1680 
N1690 
N1700 
N1710 
N1720 
N1730 
N1740 
N1750 
N1760 
N1770 
N1780 
N1790 
N1800 
N1810 
N1820 
N1830 
N1840 
N1850 
N1860 
N1870 
N1880 
N1890 
N1900 
N1910 
N1920 
N1930 
N1940 
N1950 
N1960 
N1970 


G01 X— 


O2341 
56.212 Y70.302 


G03 X-40.401 Y44.359 148.583 J11.82 


G02 X— 
G02 X— 
G01 X— 
G03 X— 


30.69 Y51.557 140.401 J 一 44.339 
39.677 Y80.796 141.009 J28.605 
36.963 Y 82.073 

28.1 Y53.013 149.996 J—0.634 


G02 X-16.905 Y57.569 [28.1 J—53.013 
G02 X-18.338 Y88.125 146.835 J17.508 
G01 X-15.391 Y88.687 

G03 X-14.034 Y58.336 148.268 J—13.047 


G02 X— 


2.057 Y59.965 114.034 J—58.336 


G02 X4.154 Y89.917 149.718 J5.31 

G01 X7.148 Y89.728 

G03 X0.915 Y59.993 I43.507 J—24.641 
G02 X12.921 Y58.592 I—0.915 J—59.993 
G02 X26.385 Y86.059 149.476 J—7.22 
G01 X29.238 Y85.132 

G03 X15.806 Y57.881 136.012 J 一 34.087 
G02 X27.086 Y53.538 I—-15.806 J—-57.881 
G02 X46.958 Y76.793 146.126 J 一 19.297 
G01 X49.491 Y75.186 

G03 X29.704 Y52.132 126.254 J-42.553 
G02 X39.549 Y45.12 I—29.704 J-52.132 
G02 X64.58 Y62.703 139.878 J—30.162 
G01 X66.634 Y60.516 

G03 X41.735 Y43.107 114.847 J—47.745 
G02 X49.528 Y33.867 I-41.735 J 一 43.107 
G02 X7—-8.145 Y44.672 131.124 J-39.132 
G01 X79.59 Y42.043 

G03 X51.144 Y31.373 I2.307 J-49.937 
G02 X56.394 Y20.486 I—51.144 J-31.373 
G02 X86.799 Y23.835 I20.4135 J-45.643 
G01 X87.546 Y20.929 

G03 X57.339 Y17.669 1-9.991 J—48.991 
G02 X59.717 Y5.818 I—57.339 J—17.669 
G02 X90. Y1.5 18.422 J—49.286 

G01 X90. Y-1.5 

G03 X59.932 Y2.854 I-21.861 J—44.968 


G02 X59.288 Y-9.216 I—59.932 J—-2.854 


G02 X87.546 Y-20.929 1-4.099 J—49.832 
G01 X86.799 Y-23.835 
G03 X58.759 Y-12.14 I—32.357 J—38.119 
G02 X55.133 Y-23.671 1-58.759 J12.14 
G02 X79.59 Y-42.043 I-16.363 J—47.246 
G01 X78.145 Y-44.672 


G03 X53.894 Y— 


20.372 I—40.82 J 一 28.874 
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程序 号 (内 轮廓 ) 


直线 插 补 到 点 (-56.212，70.302) 
出 弧 插 补 到 点 〈-40.401，44.359 ) 


册 弧 插 补 a 到 后 
DB F U a 
BLZR484 F #l]| 
DB F U a 
DB F a 
A| F U 54 
BLZR38 F #l] 
M| F 3 Sa 
A| F 3 Sa 
i 4 #1] 54 
直线 插 补 到 点 
D B F] a 
DB F U sa 
DB F 2 a 
BLZR48 F #l] 
A| 4F 3 Sa 
i F 21 54 
D B F U a 
BLZR484F #l] 
DB F 2] a 
DB F U a 
A| 4F 354 
BLZR3 F #l| 
DB F U a 
DB F] a 
DB F U a 
BLZR38 F #l] A 
DB F U a 
M| 45 3 Sa 
A| 8 F 354 
直线 插 补 到 点 
D B F] a 
D B F U a 
DB F U a 
BLZR48 F #l]| 
DB F U a 
DB F U a 
M| 4F 354 
BLZR38 F #l] 
A| 4F 3 Sa 
A| F 3 Sa 
A| 4F 3 Sa 
直线 插 补 到 点 
DB F 2) a 


( —30.69, 


51.557) 


(—39.677, 80.796) 
(—36.963, 82.073) 


(—28.1, 


53.013) 


(—16.905, 57.569) 
(—18.338, 88.125) 


(—15.391, 


88.687) 


(—14.034, 58.336) 


(—2.057, 
(4.154, 
(7.148, 


59.965) 
89.09017) 
89.728) 


(0.915, 59.993) 


(12.921, 
(26.385, 
(29.238, 
(15.806, 
(27.086, 
(46.958, 
(49.491, 
(29.704, 
(39.549, 
(64.58, 

(66.634, 
(41.735, 
(49.528, 
(78.145, 


58.592) 
86.059) 
85.132) 
57.881) 
53.538) 
76.793) 
75.186) 
52.132) 
45.12) 
62.703) 
60.516) 
43.107) 
33.867) 
44.672) 


(79.59, 42.043) 


(51.144, 
(56.394, 
(86.799, 
(87.546, 
(57.339, 
(59.717, 
(90, 


(90, = J: 


(59.932, 
(59.288, 
(87.546, 
(86.799, 
(58.759, 
(55.133, 
(79.59, 

(78.145, 
(53.894, 


31.373) 
20.486) 
23.835) 
20.92090) 
17.669) 
5.818) 


1.5) 


59 
2.854) 
—9.216) 
—20.929) 
23.63552) 
—12.14) 
=23:671) 

—42.043) 
—44.672) 
—26.372) 


第 2 章 “ 悍 走 丝 手工 编程 


( 续 ) 

s 程序 号 《内 轮廓 ) 
N1980 圆 弧 插 补 到 点 (47.515，-36.638) 
N1990 圆 弧 插 补 到 点 (66.634，-60.516) 
N2000 直线 插 补 到 点 (64.58, —62.703) 
Se 圆 弧 插 补 到 点 (45.642，-38.946) 
No 圆 弧 插 补 到 点 (36.91，-47.304) 
N2030 圆 弧 插 补 到 点 (49.491，-75.186) 
0 直线 插 补 到 点 (46.958，-76.793) 
N2050 司 弧 插 补 到 点 (34.523，-49.073) 
N2060 到 弧 插 补 到 点 (23.987，-54.997) 
N2070 司 弧 插 补 到 点 (29.238，-85.132) 
N2080 直线 插 补 到 点 (26.385，-86.059) 
N2090 司 弧 插 补 到 点 (21.234，-56.117) 
N2100 一 弧 插 补 到 点 (9.556，-59.234) 
lO 出 弧 插 补 到 点 (7.148, —89.728) 
A 直线 插 补 到 点 C4.154, —89.917) 
N2130 圆 弧 插 补 到 点 (6.612, —59.635) 
1 圆 弧 插 补 到 点 (0.571，-59.997) 
N2150 取消 补偿 ， 直 线 择 补 到 点 (0.566，-59.497) 
N2160 调 入 加 工 条 件 〈 第 三 次 切割 ) 
a EE 
N2180 直线 插 补 到 点 (0.571，-59.997) 
N2190 圆 弧 插 补 到 点 (6.612，-59.635) 
N2200 圆 弧 插 补 到 点 〈4.154，-89.917) 
直线 搬 补 到 点 〈7.148，-89.728 ) 
` 圆 弧 插 补 到 点 (9.556, —59.234) 
N2230 圆 弧 插 补 到 点 〈21.234，-56.117) 
圆 弧 插 补 到 点 (26.385，-86.059) 
N2250 直线 插 补 到 点 (29.238，-85.132) 
N2260 司 弧 插 补 到 点 (23.987，-54.997) 
N2270 司 弧 插 补 到 点 〈34.523，-49.073 ) 
N2280 司 弧 插 补 到 点 (46.958，-76.793) 
N2290 直线 插 补 到 点 (49.491，-75.186) 
N2300 司 弧 插 补 到 点 (36.91，-47.304) 
N00 司 弧 插 补 到 点 (45.642，-38.946) 
1. 一 弧 插 补 到 点 C64.58, —62.703) 
N2330 直线 插 补 到 点 (66.634，-60.516) 
NO 圆 弧 插 补 到 点 (47.515，-36.638) 
N2350 圆 弧 插 补 到 点 〈53.894，-26.372 1) 
N2360 圆 弧 插 补 到 点 〈78.145，-44.672 1) 
N2370 直线 插 补 到 点 (79.59，-42.043) 
N2380 圆 弧 插 补 到 点 (55.133，-23.671) 
N2390 圆 珠 插 补 到 点 (58.759，-12.14) 
N2400 圆 弧 插 补 到 点 〈86.799，-23.835 ) 
a 直线 插 补 到 点 (87.546，-20.929) 


e 2ó] e 


数控 线 切割 编程 100 僻 


N2420 
N2430 
N2440 
N2450 
N2460 
N2470 
N2480 
N2490 
N2500 
N2510 
N2520 
N2530 
N2540 
N2550 
N2560 
N2570 
N2580 
N2590 
N2600 
N2610 
N2620 
N2630 
N2640 
N2650 
N2660 
N2670 
N2680 
N2690 
N2700 
N2710 
N2720 
N2730 
N2740 
N2750 
N2760 
N2770 
N2780 
N2790 
N2800 
N2810 
N2820 
N2830 
N2840 
N2850 
N2860 
N2870 


O2341 


G03 X59.288 Y-9.216 I—32.357 J—38.119 
G03 X59.932 Y2.854 I—59.288 J9.216 
G02 X90. Y- 1.5 18.207 J—49.322 

G01 X90. Y1.5 

G03 X59.717 Y5.818 I—21.861 J—44.968 
G03 X57.339 Y17.669 I-59.717 J—5.818 
G02 X87.546 Y20.929 120.216 J-45.731 
G01 X86.799 Y23.835 

G03 X56.394 Y20.486 1-9.99 J—48.992 
G03 X51.144 Y31.373 I—56.394 J-20.486 
G02 X79.59 Y42.043 130.953 J—39.267 
G01 X78.145 Y44.672 

G03 X49.528 Y33.867 I2.307 J-49.937 
GO3 X41.735 Y43.107 1-49.528 J-33.867 
G02 X66.634 Y60.516 139.746 J—30.336 
G01 X64.58 Y62.703 

G03 X39.549 Y45.12 114.847 J—47.745 
G03 X29.704 Y52.132 1-39.549 J-45.12 
G02 X49.491 Y75.186 l46.041 J 一 19.499 


G01 X46.958 Y76.793 


G03 X27.086 Y53.538 I20.254 J-42.552 


G03 X15.806 Y57.881 1-27.086 J-53.538 


G02 X29.238 Y85.132 149.444 J—-7.436 


G01 X26.385 Y86.059 


G03 X12.921 Y58.592 136.012 J-34.687 
G03 X0.915 Y59.993 I—12.921 J—58.592 
G02 X7.148 Y89.728 9.74 J5.094 

G01 X4.154 Y89.917 


G03 X— 


2.057 Y59.965 143.507 J—24.642 


G03 X-14.034 Y58.336 12.057 J—59.965 
G02 X-15.391 Y88.687 l46.911 J17.304 
G01 X-18.338 Y88.125 

G03 X-16.905 Y57.569 148.268 J 一 13.048 


G03 X— 
G02 X— 
G01 X— 
G03 X— 


28.1 Y53.013 116.905 J—ü57.569 
36.963 Y82.073 I41.133 J28.426 
39.677 Y80.796 

30.69 Y51.557 149.996 J—0.634 


G03 X-40.401 Y44.359 130.69 J—51.557 


G02 X— 
G01 X— 


56.212 Y70.302 132.772 J37.763 
58.524 Y68.39 


G03 X-42.548 Y42.305 148.583 J11.82 
50.164 Y32.918 142.548 J—42.305 
G02 X—71.93 Y54.114 122.351 J44.727 
G01 X-73.693 Y51.687 


G03 X— 


G03 X— 
G03 X— 


51.732 Y30.394 144.117 J23.53 


56.774 Y19.409 151.732 J—30.394 


e 262 e 


D B F U a 
D B F] sa 
DB F U a 
BLZR48 F #l] 5: 
i F 21 54 
D B F U a 
DB F U sa 
BLZR484 F #l] 
DB F U a 
D B F U a 
M| F 354 
BLZR48 F #l] 5 
DB F U] a 
DB F 2] a 
DB F U sa 
BLZR48 F #l]| 5 
D B F U a 
A| 4F 3 Sa 
i F 21 54 
直线 插 补 到 点 
D B F U a 
D B F U a 
D B FU a 
直线 插 补 到 点 
别 弧 插 促 到 扣 
i F 21 54 
DB F U a 
直线 插 补 到 点 
D B F) a 
D B F U sa 
DB F U a 
直线 插 补 到 点 
D B F U a 
D B F 2] sa 
D B FU a 
BLZR3 F #l]| 
D B F] a 
DB F 2 a 
DB F 2 a 
直线 插 补 到 点 
别 弧 插 促 到 后 
A| F U Sa 
M| F 3 Sa 
BLZR38 F #l| 
D B F U a 
D B F U a 


程序 号 (内 轮廓 ) 


(59.288, —9.216) 
(59.932, 2.854) 
(9075) 

(90, 1.5) 

(59.717, 5.818) 
(57.339, 17.669) 
(87.546, 20.929) 
(86.799, 23.835) 
(56.394, 20.486) 
(51.144, 31.373) 
(79.59, 42.043) 
(78.145, 44.672) 
(49.528, 33.867) 
(41.735, 43.107) 
(66.634, 60.516) 
(64.58, 62.703) 
(39.549, 45.12) 
(29.704, 52.132) 
(49.491, 75.186) 


(46.958, 
(27.086, 
(15.806, 
(29.238, 
(26.385, 


76.793) 
53.538) 
57.881) 
85.132) 
86.059) 


(12,9001, '56:592) 
(0.915, 59.993) 

(7.148, 89.728) 

(4.154, 89.917) 

(=2.037,." 59:065) 
(—14.034, 58.336) 
(—15.391, 88.687) 
(—18.338, 88.125) 
(—16.905, 57.569) 
(—28.1, 53.013) 

(—36.963, 82.073) 
(—39.677, 80.796) 
(—30.69, 51.557) 
(—40.4401, 44.359) 
(—56.212, 70.302) 
(—58.524, 68.39) 
(—42.548, 42.305) 
(—50.164, 32.918) 
(—71.93, 54.114) 
(—73.693, 51.687) 
(—51.732, 30.394) 
(—56.774, 19.409) 


第 2 章 “ 悍 走 丝 手工 编程 


( 续 ) 

O2341 程序 号 〈 内 轮廓 ) 
N2880 圆 弧 插 补 到 点 (-83.128，34.526) 
N2890 直线 插 补 到 点 (-84.232，31.737) 
N2900 圆 弧 插 补 到 点 (-57.665，16.574) 
N2910 贺 弧 插 补 到 点 〈-59.817，4.68 ) 
N2920 圆 弧 插 补 到 点 (-89.102，12.768) 
N2930 直线 插 补 到 点 (-89.478，9.792) 
N2940 同 弧 择 补 到 点 (-59.976，1.713) 
N2950 司 弧 插 补 到 点 C—59.102, —10.343) 
N2960 司 弧 插 补 到 点 (一 89.478，-9.792) 
N2970 直线 插 补 到 点 (-89.102，-12.768) 
N2980 司 弧 插 补 到 点 〈-58.517，-13.256 1) 
N2990 昼 弧 插 补 到 点 (54.673，-24.716) 
N3000 加 弧 插 补 到 点 (84.232，-31.737) 
N3010 直线 插 补 到 点 〈-83.128，-34.526 ) 
N3020 GO03 X-53.382 Y-27.393 13.772 J49.858 到 弧 插 补 到 点 (—53.382, —27.393) 
N3030 同 缴 捕 补 到 点 (46.809，-_37.536) 
N3040 辐 激 搬 补 到 点 (73.693，_51.687) 
N3050 译 线 捅 补 到 点 C—71.93, —54.114) 
N3060 同 弧 搬 补 到 点 C—44.893, —39.808) 
N3070 G03 X-36.003 Y-47.998 144.893 J39.808 辆 弧 插 补 到 点 C-36.003, -—47.998) 
N3080 园 弧 搬 补 到 点 -58.524， -68.39 
N3090 G01 X-56.212 Y-70.302 直线 插 补 到 点 〈-5$6.212，-70.302 ) 
N3100 同 沂 捕 补 到 点 (33.583，-49.721) 
N3110 G03 X-22.935 Y-55.443 133.583 J49.721 辆 弧 插 补 到 点 C-22.935, -—55.443) 
N3120 G02 X-39.677 Y—80.796 I—48.123 J13.574 圆 弧 插 补 到 点 C-39.677, —80.796) 
N3130 GO1 X-36.963 Y—82.073 直线 插 补 到 点 〈-36.963，-82.073 ) 
N3140 G03 X-20.162 Y-56.511 I-31.38 J38.926 圆 弧 插 补 到 点 〈-20.162，-56.511 ) 
N3150 G03 X-8.427 Y-59.405 I20.162 J56.511 圆 弧 插 补 到 点 C-8427, —59.405) 
N3160 G02 X-18.338 Y—88.125 I—49.986 J1.18 jg 8 4F 02, C-182338, -88.125) 
N3170 G01 X-15.391 Y-88.687 直线 插 补 到 点 〈-15.391，-88.687 ) 
N3180 G03 X-5.475 Y—59.75 I—40.075 J29.9 圆 弧 插 补 到 点 C—<5475, —59.75) 
N3190 G03 X0.571 Y—59.997 15.475 J59.75 圆 弧 插 补 到 点 〈0.371，-S9.997 ) 
N3200 G40 G01 X0.566 Y-59.497 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈0.566，-59.497 ) 
N3210 S504 调 入 加 工 条 件 《〈 第 四 次 切割 ) 
N3220 G42 H004 AF4 
N3230 G90 G01 X0.571 Y-59.997 直线 插 补 到 点 〈0.571，-S9.997 ) 


N3240 G02 X-5.475 Y—-59.75 I—0.571 J59.997 圆 弧 插 补 到 点 C-5.475, -—59.75) 

N3250 G02 X-15.391 Y—88.687 I—49.991 J0.963 3 2F20 8 C-15.23391, -—88.687) 
N3260 G01 X-18.338 Y—88.125 直线 插 补 到 点 〈-18.338，-88.125 ) 
N3270 G03 X-8.427 Y-59.405 I—40.075 J29.9 圆 弧 插 补 到 点 〈-8.427，-S9.405 ) 
N3280 G02 X-20.162 Y-56.511 I8.427 JS9.405 圆 弧 插 补 到 点 〈-20.162，-56.511 ) 
N3290 G02 X-36.963 Y-82.073 I—48.181 J13.364 圆 弧 插 补 到 点 〈-36.963，-82.073 ) 
N3300 G01 X-39.677 Y-80.796 直线 插 补 到 点 〈-39.677，-80.796 ) 
N3310 G03 X-22.935 Y-55.443 I-31.381 J38.927 辆 弧 插 补 到 点 〈-22.93$，-55.443 ) 


e 263 e 


数 榨 线 切 割 编程 100 何 


N3320 
N3330 
N3340 
N3350 
N3360 
N3370 
N3380 
N3390 
N3400 
N3410 
N3420 
N3430 
N3440 
N3450 
N3460 
N3470 
N3480 
N3490 
N3500 
N3510 
N3520 
N3530 
N3540 
N3550 
N3560 
N3570 
N3580 
N3590 
N3600 
N3610 
N3620 
N3630 
N3640 
N3650 
N3660 
N3670 
N3680 
N3690 
N3700 
N3710 
N3720 
N3730 
N3740 
N3750 
N3760 
N3770 
N3780 
N3790 


G02 X— 


G01 X— 
G03 X— 


G02 X—44.893 Y— 


O2341 


33.583 Y-—49.721 122.935 J55.443 
G02 X-56.212 Y—70.302 I-43.343 J24.926 


58.524 Y-68.39 


36.003 Y—47.998 I—20.714 J45.508 


39.808 


]36.003 J47.998 


G02 X-71.93 Y-54.114 I—35.783 J34.923 
G01 X-73.693 Y-51.687 


G03 X-46.809 Y—37.536 I— 


8.746 J49.229 


G02 X-53.382 Y—27.393 146.809 J37.536 


G02 X—83.128 Y— 


G01 X—84.232 Y—-31.737 


G03 X— 
G02 X— 


G03 X— 
G02 X— 


G02 X— 


G02 X—84.232 Y31.737 110.312 J48.925 


54.673 Y-24.716 13.772 J49.858 


34.526 1-25.974 J42.725 


58.517 Y-13.256 JI54.073 J24.716 

G02 X-89.102 Y—12.768 I-14.533 J47.841 
G01 X-89.478 Y—-9.792 
59.102 Y-10.343 116.052 J47.353 
59.976 Y1.713 159.102 J10.343 
G02 X-89.478 Y9.792 I—2.178 J49.952 
G01 X-89.102 Y12.768 
G03 X-59.817 Y4.68 I27.324 J41.874 

57.665 Y16.574 159.817 J-4.68 


G01 X-83.128 Y34.526 
56.774 Y19.409 136.88 J33.762 
51.732 Y30.394 156.774 J—-19.409 


G03 X— 
G02 X— 


G02 X-73.693 Y51.687 122.156 J44.823 


G01 X—71.93 Y54.114 


G03 X— 


50.164 Y32.918 


144.117 J23.531 


G02 X-42.548 Y42.305 150.164 J—-32.918 
58.524 Y68.39 132.607 J37.905 


G02 X— 
G01 X— 


56.212 Y70.302 


G03 X-40.401 Y44.359 148.583 J11.82 


G02 X— 
G02 X— 


30.69 Y51.557 140.401 J 一 44.339 
39.677 Y80.796 l41.009 J28.605 


G01 X-36.963 Y82.073 
28.1 Y53.013 149.996 J—0.634 
G02 X-16.905 Y57.569 128.1 J—53.013 


G03 入 一 


G02 X-18.338 Y88.125 146.835 J17.508 


G01 X-15.391 Y88.687 
G03 X-14.034 Y58.336 148.268 J—13.047 


G02 X— 


2.057 Y59.965 114.034 J—58.336 


G02 X4.154 Y89.917 149.718 J5.31 
G01 X7.148 Y89.728 
G03 X0.915 Y59.993 143.507 J—24.641 


G02 X12.921 Y58.592 I—0.915 J—59.993 


G02 X26.385 Y86.059 149.476 J—7.22 
G01 X29.238 Y85.132 


G03 X15.806 Y57.881 136.012 J-34.687 


e 264 e 


册 弧 插 补 a 到 后 
M| F Sa 
直线 插 补 到 点 
册 弧 插 补 a 到 后 
册 弧 插 补 a 到 扣 
D B F U sa 
直线 插 补 到 点 
i 4] #1 51 
D B F U sa 
册 弧 插 补 到 后 
直线 插 补 到 点 
| F U Sa 
i 4 #1 51 
D B F U sa 
直线 插 补 到 点 
册 弧 插 补 a 到 后 
A| F Sa 
M| 8 4 3 Sa 
直线 插 补 到 点 
册 弧 插 补 a 到 后 
册 弧 插 补 到 扣 
D B F U Sa 
直线 插 补 到 点 
D B 4 1] a 
DB F U sa 
册 弧 插 补 a 到 后 
直线 插 补 到 扣 
别 弧 插 促 到 扣 
i 4] #1 s, 
册 弧 插 补 a 到 后 
直线 插 补 到 点 
DB 4 1 a 
A| F Usa 
i 4] 2 54 
直线 插 补 到 点 
册 弧 插 补 a 到 后 
册 弧 插 补 到 扣 
D B F U) sa 
直线 插 补 到 点 
D B 4 U a 
册 弧 插 补 a 到 后 
D B F U sa 
直线 插 补 到 点 
册 弧 插 补 a 到 后 
册 弧 插 补 a 到 扣 
D B F U Sa 
直线 插 补 到 点 
册 弧 插 补 a 到 后 


(—33.583, 
(—56.212, 
(—58.524, 
(—36.003, 
(—44.893, 
(—71.93, 

(—73.693, 
(—46.809, 
(—53.382, 
(—83.128, 
(—84.232, 
(—54.673, 
(—58.517, 
(—89.102, 
(—89.478, 
(—59.102, 
(—59.976, 
(—89.478, 
(—89.102, 
(—59.817, 
(—57.665, 
(—84.232, 
(—83.128, 
(—56.774, 
(—51.732, 
(—73.693, 
(—71.93, 

(—50.164, 
(—42.548, 
(—58.524, 
(—56.212, 
(—40.401, 
(—30.69, 

(—39.677, 
(—36.963, 


程序 号 (内 轮廓 ) 


—49.72) 
—70.302) 
—68.39) 
—47.998) 
—39.808) 
—54.114) 
—51.687) 
—37.536) 
27.39353) 
—34.526) 
31757. 
—24.716) 
—13.256) 
—12.768) 
0.792) 
—10.343) 
1.713) 
9.792) 
12.768) 
4.68) 
16.574) 
31.737) 
34.526) 
19.409) 
30.394) 
51.687) 
34.114 ) 
32.918 ) 
42.305) 
68.39) 
70.302) 
44.359) 
51.557) 
80.796) 
82.073) 


(—28.1, 53.013) 


(—16.905, 
(—18.338, 
(—15.391, 
(—14.034, 
(—2.057, 


57.569) 
88.125) 
88.687) 
58.336) 
59.965) 


(4.154, 89.917) 
(7.148, 89.728) 
(0.915, 59.993) 


(12.921, 
(26.385, 
(29.238, 
(15.806, 


58.592) 
86.059) 
85.132) 
57.881) 
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N4250 G02 X0.071 Y-60. I—0.571 J59.997 圆 弧 插 补 到 点 (0.071, —60) 

N4260 G40 GO1 X0.07 Y-59.5 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (0.07，-59.5) 
N4270 G40 G01 X0.57 Y-55 直线 插 补 到 点 (0.57，--55)， 返 回 出 发 点 
N4280 M02 程序 结 


( 续 
— Pu; (0368) 

N3800 圆 弧 插 补 到 点 (27.086，53.538) 
U IB B 2F J: C46.958, 76.793) 
"50 直线 插 补 到 点 (49.491，75.186) 
N3830 圆 弧 插 补 到 点 (29.704，52.132) 
ed 圆 弧 插 补 到 点 (39.549，45.12) 
N3850 圆 弧 插 补 到 点 (64.58，62.703) 
N3860 直线 插 补 到 点 C66.634, 60.516) 
N3870 圆 弧 插 补 到 点 (41.735，43.107) 
N3880 圆 弧 插 补 到 点 (49.528，33.867) 
N3890 圆 弧 插 补 到 点 (78.145，44.672) 
N3900 直线 插 补 到 点 (79.59，42.043) 
ew 圆 弧 插 补 到 点 (51.144，31.373) 
0 圆 弧 插 补 到 点 〈56.394，20.486 1) 
N3930 圆 弧 插 补 到 点 (86.799，23.835) 
Sa. 直线 插 补 到 点 (87.546，20.929) 
N3950 圆 弧 插 补 到 点 (57.339，17.669) 
N3960 圆 弧 插 补 到 点 C59.717, 5.818) 
N3970 贺 弧 插 补 到 点 (90，1.5) 
N3980 直线 插 补 到 点 (90，-1.5) 
N3990 圆 弧 插 补 到 点 (59.932，2.854) 
N4000 圆 孤 插 补 到 点 (59.288，-9.216) 
ss | zF); (87546, -20.929) 
59 直线 插 补 到 点 〈86.799，-23.835 ) 
N4030 圆 弧 插 补 到 点 (58.759，-12.14) 
aaa, 圆 弧 插 补 到 点 C55.4133, —23.671) 
N4050 圆 弧 插 补 到 点 (79.59，-42.043) 
N4060 直线 插 补 到 点 (78.145，-44.672) 
N4070 司 弧 插 补 到 点 (53.894，-26.372) 
N4080 圆 孤 插 补 到 点 (47.515，-36.638) 
N4090 圆 弧 插 补 到 点 〈66.634，-60.516 ) 
N4100 直线 插 补 到 点 (64.58，-62.703) 
ed 圆 弧 插 补 到 点 (45.642，-38.946) 
Ree 到 弧 插 补 到 点 (36.91, -47.304) 
N4130 司 弧 插 补 到 点 (49.491，-75.186) 
l 直线 插 补 到 点 〈46.958，-76.793 ) 
N4150 圆 弧 插 补 到 点 〈34.523，-49.073 ) 
N4160 圆 弧 插 补 到 点 〈23.987，-54.997 ) 
N4170 司 弧 插 补 到 点 〈29.238，-85.132 ) 
N4180 直线 插 补 到 点 (26385, -86.059) 
N4190 圆 弧 插 补 到 点 〈21.234，-56.117) 
N4200 圆 弧 插 补 到 点 〈9.556，-59.234) 
I [a| iF Jr (7448, —89.728) 
0 直线 插 补 到 点 〈4.154，-89.917 ) 
N4230 司 弧 插 补 到 点 (6.612，-59.635) 
Qc 圆 弧 插 补 到 点 (0.571，-59.997) 

| G02X0.071Y-60.10.571159997 | 

G40G01X007Y-595 | 

G40G0X057Y-55 | 
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2.35 表盘 零件 线 切割 


235.1 ”实例 描述 


表盘 零件 如 图 2-69 所 示 , 材 料 为 C12, 零件 厚度 为 20mm， 
要 求 采用 数控 低速 走 丝 电 火 花 线 切割 机 床 加 工 。 


2.35.2 ”加 工分 析 


根据 图 2-69 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 ， 零 件 需 要 加 工 内 
轮廓 和 外 轮廓 , 采用 先 加 工 内 轮廓 再 加 工 外 轮廓 的 顺序 进行 。 
各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : Vis 2 章 \2.35.dwg。 





1) 加 工 内 轮廓 时 ， 罕 丝 点 设 定 在 (0，-60); 加 工 外 轮 
廊 时 ， 穿 丝 点 设 定 在 〈2.$S，-100)， 如 几 2-70 所 示 。 加 工 外 


轮廓 时 ， 过 切 长 度 为 0.5mm， 脱 离 长 度 为 0.5mm， 搭 子 宽度 
为 Smm。 

2) 用 直径 为 0.2mm 的 铜 丝 ， 采 用 两 次 切 制 ， 即 割 一 修 
-。 第 一 次 电极 丝 偏 移 量 为 0.146mm， 第 二 次 为 0.136mm。 








2.35.3 ”主要 知识 点 


主要 知识 后 为 : 

1) 仿 移 量 计算 。 

2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 度 的 确定 。 
3) 切割 路 线 的 选取 。 


2354 ”参考 程序 与 注释 














穿 丝 点 (2.5, 一 100) 
图 2-70” 线 切割 路 径 图 


l. 内 轮廓 加 工 

O2351 程序 号 〈 内 小 圆 孔 ) 
N0030 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《0，-60) 
N0040 调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 
N0070 圆 跑 插 补 到 点 CO, 65) 
N0090 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 CO, —64.5) 
N0100 调 入 加 工 条 件 〈 第 二 次 切割 ) 


e200。 


O2351 
N0140 
N0260 
N0270 
N0290 
N0300 M02 
2. 外轮 廊 加工 

O2352 
N0010 
N0020 
N0070 
N0080 
N0110 
N0140 
N0210 


e 2ó7 e 


625 ”上 慢 走 丝 手 工 编程 红 
( 续 ) 
程序 号 〈 内 小 圆 孔 ) 
右 补 偿 


直线 插 补 到 点 〈0，-65 ) 

同 弧 插 补 到 点 (0，65) 

同 弧 插 补 到 点 (0，-65) 

取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈0，-64.5 ) 

调 入 加 工 条 件 《〈 第 三 次 切割 ) 

左 补 偿 

直线 插 补 到 点 〈0，-65 ) 

同 弧 插 补 到 点 (0，65) 

同 弧 插 补 到 点 (0，-65) 

取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈0，-64.5 ) 

调 入 加 工 条 件 《〈 第 四 次 切割 ) 

右 补 偿 

直线 插 补 到 点 〈0，-65 ) 

同 弧 插 补 到 点 (0，65) 

同 弧 插 补 到 点 (0，-65) 

取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈-0.5，-64.998 ) 
取消 补偿 ， 和 直线 插 补 到 点 〈-0.496，-64.498 ) 
直线 插 补 到 点 〈0，-60)， 返 回 出 发 点 
程序 结束 


程序 号 〈 外 轮廓 ) 
给 H001 赋值 为 0.146 
给 H002 赋值 为 0.136 
绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《2.35，-100) 
调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 
右 补偿 
直线 插 补 到 点 〈2.35，-91) 
直线 插 补 到 点 (65, -91) 
直线 插 补 到 点 (65, -115) 
出 弧 插 补 到 点 (65，115) 
直线 插 补 到 点 C65, 91) 
直线 插 补 到 点 (-65，91) 
直线 插 补 到 点 (-65，115) 
同 弧 插 补 到 点 (C-65, -115) 
直线 插 补 到 点 (C-65, -91) 
直线 插 补 到 点 〈-2.35，-91) 
取消 插 补 ， 直 线 插 补 到 点 (-2.5，-91.5) 
调 入 加 工 条 件 〈( 第 二 次 切割 ) 
左 补 偿 
直线 插 补 到 点 〈-2.35，-91) 
直线 插 补 到 点 〈-65，-91) 
直线 插 补 到 点 〈-635，-115 ) 


数控 绪 切 天 编程 100 僻 | 


N0220 
N0230 
N0240 
N0250 
N0260 
N0270 
N0280 
N0290 
N0300 
N0310 
N0320 
N0330 
N0340 
N0350 
N0360 
N0370 
N0380 
N0390 
N0400 
N0410 
N0420 
N0430 
N0440 
N0450 
N0460 
N0470 
N0480 
N0490 
N0500 
N0510 
N0520 
N0530 
N0540 
N0550 
N0560 
N0570 
N0580 
N0590 
N0600 
N0610 
N0620 
N0630 
N0640 
N0650 


O2352 


G02 X-65. Y115. 1255.294 J115 


G01 X-—-65. Y91 
G01 X65. Y91 
G01 X65. Y115 


G02 X65. Y-115. I—255.294 J-115 


G01 X65. Y-91 

G01 X2.5 Y-91 

G40 G01 X2.5 Y-91.5 
S503 

G42 H003 

G90 G01 X2.5 Y-91 
G01 X65. Y-91 

G01 X65. Y-115 


G03 X65. Y115. I—255.294 J115 


G01 X65. Y91 
G01 X-65. Y91 
G01 X-—-65. Y115 


G03 X—-65. Y-115. 1255.294 J-115 


G01 X—-65. Y-91 

G01 X—-2.5 Y-91 

G40 G01 X—2.5 Y-91.5 
S504 

G41 H004 

G90 G01 X—2.5 Y—-91 
G01 X—-65. Y-91 

G01 X—65. Y-115 


G02 X-65. Y115. 1255.294 J115 


G01 X-65. Y91 
G01 X65. Y91 
G01 X65. Y115 


G02 X65. Y-115. I—255.294 J-115 


G01 X65. Y-91 

G01 X2.5 Y-91 

G40 G01 X2.5 Y-91.5 
M00 

S501 

G41 H004 

G90 G01 X2.5 Y-91 


G01 X— 
G01 X— 
M00 


2 5: Y=90;] 
3. Y—91 


G40 G01 X—-3. Y-91.5 
G40 G01 X2.5 Y-100 


M02 


e 268 e 


程序 号 (外 轮廓 ) 
册 弧 插 补 到 点 (-65，115) 
直线 插 补 到 点 (-65，91) 


直线 插 补 到 点 (65，91) 

直线 插 补 到 点 (65，115) 
圆 弧 插 补 到 点 C65, -115) 
直线 插 补 到 点 (65，-91) 
直线 插 补 到 点 (2.5, -91) 


取消 插 补 ， 直 线 插 补 到 点 (2.5, —91.5) 
调 入 加 工 条 件 〈 第 三 次 切割 ) 


右 补 偿 

直线 插 补 到 点 (2.5，-91) 
直线 插 补 到 点 (65，-91) 
直线 插 补 到 点 C65, -115) 
加 弧 插 补 到 点 (65，115) 
直线 插 补 到 点 (65，91) 
直线 插 补 到 点 (-65，91) 
直线 插 补 到 点 (-65，.Y115) 
圆 弧 插 补 到 点 (C-65, -115) 
直线 插 补 到 点 (-65, -91) 
直线 插 补 到 点 (-2.5，-91) 


取消 插 补 ， 直 线 插 补 到 点 (C—-2.5, -91.5) 
调 入 加 工 条 件 ( 第 四 次 切割 ) 


左 补偿 

直线 插 补 到 点 C-2.5, -91) 
直线 插 补 到 点 (-—-65, -91) 
直线 插 补 到 点 C-65, -115) 
圆 弧 插 补 到 点 C-65, 115) 
直线 插 补 到 点 (-65，91) 
直线 插 补 到 点 (65，91) 
直线 插 补 到 点 (65，115) 
网 弧 插 补 到 点 C65, -115) 
直线 插 补 到 点 (65，-91) 
直线 插 补 到 点 (2.5, -91) 


取消 插 补 ， 直 线 插 补 到 点 (2.5, —91.5) 


暂停 


搭 子 切断 ， 调 用 第 一 思 加 工 条 件 


左 补 偿 


直线 插 补 到 点 (2.5，-91) 


网 弧 插 补 到 点 〈-2.5，-91) 

圆 弧 插 补 到 点 《〈-3，-91) 

暂停 

取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈-3，-91.5) 
直线 插 补 到 点 〈2.$，-100)， 返 回 
程序 结束 


2.36 J(JELERIRH ZE EJ ml) 


2.36.1 ”实例 描述 


凤凰 标识 零件 如 图 2-71 所 示 ， 材 料 为 C12， 零 件 厚 上 度 为 20mm， 要 求 玉 用 数控 低速 走 
丝 电 火 伦 线 切 制 机 床 加 工 。 


2.36.2 ”加 工分 析 


根据 图 2-71 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 , 零件 需要 加 工 外 轮 
廓 ， 穿 丝 点 设 定 在 〈90，-5$)， 过 切 长 度 为 0.5mm， 脱 离 长 度 为 
0.3Smm， 搭 子 宽度 为 5mm， 如 图 2-72 所 示 。 用 直径 为 0.2mm 
的 铜 经 ， 采 用 四 次 切割 ， 即 制 一 修 三 。 第 一 次 电极 丝 偏 移 量 为 
0.246mm， 第 二 次 为 0.166mm， 第 三 次 为 0.146mm， 第 四 次 为 图 2-71 凤凰 标识 零件 
0.136mm。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 :\ 第 2 章 \2.36.dwg。  y 



























穿 丝 点 (90, 一 5) 


2.36.3 ”主要 知识 点 


主要 知识 反 为 : 本 1 
1) 仿 移 量 计算 。 

2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 度 的 确定 。 

3) 切割 路 线 的 选取 。 


2364 ”参考 程序 与 注释 








图 2-72 ” 线 切 割 路 径 图 


O2361 程序 号 (外 轮廓) 

N0010 给 H001 赋值 为 0.246 
N0020 给 H002 赋值 为 0.166 
N0030 给 H003 赋值 为 0.146 
N0040 给 H004 赋值 为 0.136 
N0050 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《90，-5) 
N0060 调 入 加 工 条件 (第 一 次 切割 ) 
SO | Gun | e 
roo i 00 
N0090 直线 插 补 到 点 (124.5，-10) 
NO100 直线 插 补 到 点 (118.5，-20) 
NO110 直线 插 补 到 点 (61.725，-20) 
NO120 直线 插 补 到 点 (58.725，-25) 
N0130 直线 插 补 到 点 (115.5，-25) 
N0140 直线 插 补 到 点 (112.5，-30) 
NO150 直线 插 补 到 点 (55.725，-30) 

x G01X52725Yy3 — 


N0160 G01 X52.725 Y—-35 直线 插 补 到 点 (522725, —-35) 


e 269 e 


数控 线 切 审 编 程 100 僻 


NO170 
NO180 
NO190 
N0200 
N0210 
N0220 
N0230 
N0240 
N0250 
N0260 
N0270 
N0280 
N0290 
N0300 
N0310 
N0320 
N0330 
N0340 
N0350 
N0360 
N0370 
N0380 
N0390 
N0400 
N0410 
N0420 
N0430 
N0440 
N0450 
N0460 
N0470 
N0480 
N0490 
N0500 
N0510 
N0520 
N0530 
N0540 
N0550 
N0560 
N0570 
N0580 
N0590 
N0600 


O2361 
G01 X109.5 Y—35 
G01 X106.5 Y-40 
G01 X49.725 Y-40 
G01 X46.725 Y-45 
G01 X103.5 Y-45 
G01 X78.882 Y—-86.029 


G02 X-7.882 Y-33.971 I-43.382 J26.029 


G01 X12.5 Y0 

G01 X0. Y0 

G01 X4.5 Y7.5 

G01 X138.75 Y13.75 
G01 X130.5 Y0 

G01 X24.162 Y0 


G01 X5.264 Y-31.496 


G03 X35.276 Y-49.504 I15.006 J—-9.004 


G01 X58.979 Y-10 
G01 X85. Y-10 

G40 G01 X85. Y-9.5 
S502 

G42 H002 

G90 G01 X85. Y-10 
G01 X58.979 Y-10 
G01 X35.276 Y-49.504 


G02 X5.264 Y-31.496 I-15.006 J9.004 


G01 X24.162 Y0 
G01 X130.5 Y0 

G01 X138.75 Y13.75 
G01 X4.5 Y7.5 

G01 X0. Y0 

G01 X12.5 Y0 


G01 X—-7.882 Y—33.971 


G03 X78.882 Y—-86.029 143.382 J—-26.029 


G01 X103.5 Y-45 
G01 X46.725 Y-45 
G01 X49.725 Y-40 
G01 X106.5 Y-40 
G01 X109.5 Y—35 
G01 X52.725 Y-35 
G01 X55.725 Y-30 
G01 X112.5 Y-—30 
G01 X115.5 Y-25 
G01 X58.725 Y-25 
G01 X61.725 Y-20 
G01 X118.5 Y—20 


e 2/0 e 


BLZR48 F #l| 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
DB F U sa 
BLZR48 F #l| 5 
BLZR38 F #l| 
BLZR48 F #l] 5 
BLZR48 F #l| 4 
BLZR484F #l] 5 
BLZR38 F #l]| 
BLZR484F #l] 4 
A| 8 F 3 Sa 
BLZR38 F #l| 5 
BLZR48 F #l]| 


程序 号 〈 外 轮廓 ) 
(109.5, —35) 
(106.5, -40) 
(49.725, —40) 
(46.725, -45) 
(103.5, -45) 
(78.882, —86.029) 
(—7.882, —33.971) 
(12.5, 0) 

(0, 0) 

(4.5, 7.5) 
(138.75, 13.75) 
(130.5, 0) 
(24.162, 0) 
(5.264, -31.496) 
(35.276, -49.504) 
(58.979, -10) 
(85, —10) 


取消 补偿 ， 和 直线 插 补 到 点 (85，-9.5) 
调 入 加 工 条 件 (第 二 次 切割 ) 


石 补 修 

直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
别 弧 插 促 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
DB F U a 
BLZR38 F #l] 4 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
BLZR38 F #l]| 
BLZR484F #l]| 5 
BLZR38 F #l] 5 
DB F U a 


(85, -10) 
(58.979, -10) 
(35.276, -49.504) 
(5.264, -31.496) 
(24.162, 0) 
(130.5, 0) 
(138.75, 13.75) 
(4.5, 7.5) 

(0, 0) 

(12.5, 0) 
(—7.882, —33.971) 
(78.882, —86.029) 
(103.5, -45) 
(46.725, -45) 
(49.725, -40) 
(106.5, -40) 
(109.5, —35) 
(52.72535 55) 
(55.725, -30) 
(112.5, -30) 
C115.5; 25) 
C59.725>' 25) 
(61.725, -20) 
(118.5, —20) 


N0610 
N0620 
N0630 
N0640 
N0650 
N0660 
N0670 
N0680 
N0690 
N0700 
N0710 
N0720 
N0730 
N0740 
N0750 
N0760 
N0770 
N0780 
N0790 
N0800 
N0810 
N0820 
N0830 
N0840 
N0850 
N0860 
N0870 
N0880 
N0890 
N0900 
N0910 
N0920 
N0930 
N0940 
N0950 
N0960 
N0970 
N0980 
N0990 
N1000 
N1010 
N1020 
N1030 
N1040 


O2361 
G01 X124.5 Y-10 
G01 X90. Y-10 
G40 G01 X90. Y-9.5 
S503 
G41 H003 
G90 G01 X90. Y-10 
G01 X124.5 Y-10 
G01 X118.5 Y—20 
G01 X61.725 Y-20 
G01 X58.725 Y-25 
G01 X115.5 Y-25 
G01 X112.5 Y—30 
G01 X55.725 Y-30 
G01 X52.725 Y-35 
G01 X109.5 Y—35 
G01 X106.5 Y-40 
G01 X49.725 Y-40 
G01 X46.725 Y-45 
G01 X103.5 Y-45 
G01 X78.882 Y—-86.029 
G02 X-7.882 Y-33.971 I-43.382 J26.029 
G01 X12.5 Y0 
G01 X0. Y0 
G01 X4.5 Y7.5 
G01 X138.75 Y13.75 
G01 X130.5 Y0 
G01 X24.162 Y0 
G01 X5.264 Y-31.496 
G03 X35.276 Y-49.504 I15.006 J—-9.004 
G01 X58.979 Y-10 
G01 X85. Y-10 
G40 G01 X85. Y-9.5 
S504 
G42 H004 
G90 G01 X85. Y-10 
G01 X58.979 Y-10 
G01 X35.276 Y-49.504 
G02 X5.264 Y-31.496 I-15.006 J9.004 
G01 X24.162 Y0 
G01 X130.5 Y0 
G01 X138.75 Y13.75 
G01 X4.5 Y7.5 
G01 X0. Y0 
G01 X12.5 Y0 
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慢 走 丝 手 工 编程 


第 2 章 


程序 号 〈 外 轮廓 ) 
直线 插 补 到 点 C124.5, -10) 
直线 插 补 到 点 〈90，-10) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈90，-9.5 ) 
调 入 加 工 条 件 《〈 第 三 次 切割 ) 
左 补 偿 
直线 插 补 到 点 〈90，-10) 
直线 插 补 到 点 C124.5, -10) 
直线 插 补 到 点 (118.5，-20) 
直线 插 补 到 点 (61.725，-20) 
直线 插 补 到 点 (58225, -25) 
直线 插 补 到 点 (115.5，-25) 
直线 插 补 到 点 C112.5, —30) 
直线 插 补 到 点 C55.725, -30) 
直线 插 补 到 点 (52.725，-35) 
直线 插 补 到 点 C109.5, -35) 
直线 插 补 到 点 (106.5, -40) 
直线 插 补 到 点 (49.725，-40) 
直线 插 补 到 点 (46.725，-45) 
直线 插 补 到 点 (103.5, -45) 
直线 插 补 到 点 〈78.882，-86.029 ) 
圆 弧 插 补 到 点 C-7.882, -—33.971) 
直线 插 补 到 点 (12.5，0) 
直线 插 补 到 点 CO, 0) 
直线 插 补 到 点 (4.5，7.5) 
直线 插 补 到 点 (138.75，13.75) 
直线 插 补 到 点 (130.5，0) 
直线 插 补 到 点 (24.162，0) 
直线 插 补 到 点 C5.264, -31.496) 
同 弧 插 补 到 点 C35.276, -49.504) 
直线 插 补 到 点 (58279, -10) 
直线 插 补 到 点 (85, -10) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (85，-9.5) 
调 入 加 工 条 件 《〈 第 四 次 切割 ) 
右 补 偿 
直线 插 补 到 点 (85, -10) 
直线 插 补 到 点 (58.979，--10) 
直线 插 补 到 点 C35.276, -—49.504) 
圆 弧 插 补 到 点 (5.264, -31.496) 
直线 插 补 到 点 (24.162，0) 
直线 插 补 到 点 (130.5，0) 
直线 插 补 到 点 (138.75，13.75) 
直线 插 补 到 点 (4.5，7.5) 
直线 插 补 到 点 CO, 0) 
直线 插 补 到 点 (12.5，0) 


数 榨 线 切 划 编程 100 旬 


( 续 ) 
O2361 程序 号 《外 轮廓) 
N1050 直线 插 补 到 点 (-7.882，-33.971) 
N1060 圆 弧 择 补 到 点 (78.882，-86.029) 
N1070 直线 插 补 到 点 (103.5，-45) 
N1080 直线 插 补 到 点 (46.725，-45) 
N1090 直线 插 补 到 点 (49.725，-40) 
N1100 直线 插 补 到 点 (106.5，-40) 
N1110 直线 插 补 到 点 (109.5，-35) 
N1120 直线 插 补 到 点 (52.725，-35) 
N1130 直线 插 补 到 点 (55.725，-30) 
N1140 直线 插 补 到 点 (112.5，-30) 
N1150 直线 插 补 到 点 (115.5，-25) 
N1160 直线 插 补 到 点 (58.725，-25) 
N1170 直线 插 补 到 点 (61.725，-20) 
N1180 贺 弧 插 补 到 点 (118.5，-20) 
N1190 直线 插 补 到 点 (124.5，-10) 
— s 
N1210 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (90, —9.5) 
N1220 M00 PI Pe 
N1230 搭 子 切断 ， 调 用 第 一 刀 加 工 条 件 
Now TY. 
x 1 TTE 
i 0 
N1270 直线 插 补 到 点 (84.5，-10) 
N1290 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (84.5，-9.5) 
人 向 (90, s), SE 
N1310 M02 程序 结束 


2.37 圆 缴 形 板 零 件 线 切 割 
2.37.1 “实例 描述 


圆 弧 形 板 零件 如 图 2-73 所 示 , 材料 为 C12, 零件 
厚度 为 20mm， 要 求 采 用 数控 低速 走 丝 电 火 伦 线 切割 
机 床 加 工 。 


2.37.2 ”加 工分 析 


根据 图 2-73 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 ， 零 件 需 
要 加 工 内 轮廓 和 外 轮廓 ， 采 用 先 加 工 内 轮廓 再 加 工 外 
轮廓 的 顺序 进行 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光 往 : \ 第 
2 章 \2.37.dwg。 
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N N 
穿 丝 点 0.0) 穿 丝 点 穿 丝 点 (130.-25) 
/| ' 1 
了 穿 丝 Ñ 





h 


O TUE 
图 2—74 线 切 割 | 路 径 图 


1) JH L.I 368, Ze 38 22 A W fE (0, 0), Ze ` 3686 2F22 A W E (E (55, 
-25)， 左 三 内 轮廓 穿 丝 点 设 定 在 (90, -25); Zr|UU UJ 368 22 a W E fE (130, -—25); 加 
工 外 轮廓 时 , 222 Aa E ZE (75, —45), 如 图 2-74 所 示 。 加 工 外 轮廓 时 , 过 切 长 度 为 0.3mm， 
脱离 长 度 为 0.Smm， 搭 子 宽 度 为 Smm。 

2) 用 直径 为 0.2mm 的 铜 丝 ， 采 用 四 次 切 制 ， 即 割 一 修 三 。 第 一 次 电极 丝 偏 移 量 为 0.146mm， 
第 二 次 为 0.136mm， 第 三 次 为 0.146mm， 第 四 次 为 0.136mm. 


2.37.3 ”主要 知识 点 


主要 知识 反 为 : 

1) 仿 移 量 计算 。 

2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 度 的 确定 。 
3) 切割 路 线 的 选取 。 


2.37.4 ”参考 程序 与 注释 


1. 在 一 内 轮廓 加 工 


O2371 程序 号 〈 内 圆 孔 ) 

N0010 H001=246 给 H001 赋值 为 0.246 
N0020 H002=166 给 H002 赋值 为 0.166 
N0030 H003=146 给 H003 赋值 为 0.146 
N0040 H004=136 给 H004 赋值 为 0.136 
N0050 G90 G92 X0 Y0 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《0，0) 
N0060 S501 调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 
N0070 G41 H001 左 补偿 
N0080 G90 G01 X25. YO 直线 插 补 到 点 〈25，0) 
N0090 G03 X-25.Y0. I-25. J0 圆 弧 插 补 到 点 〈《-25，0) 
N0100 G03 X25. Y0. I25 [a iF a (25, 0) 
N0110 G40 G01 X24.5 Y0 取消 补偿 ， 和 直线 插 补 到 点 〈24.5，0) 
N0120 S502 调 入 加 工 条 件 〈 第 二 次 切割 ) 
N0130 G42 H002 右 补 偿 
N0140 G90 G01 X25. Y0 直线 插 补 到 点 〈25，0) 
N0150 G02 X-25.Y0. I-25 [a iF JA (—25, 0) 

G02 X25. Y0. I25 [al iF JA C25, 0) 
N0170 G40 G01 X24.5 Y0 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (24.5，0) 
N0180 S503 调 入 加 工 条 件 《〈 第 三 次 切割 ) 
N0190 G41 H003 左 补偿 
N0200 G90 G01 X25. YO 直线 插 补 到 点 〈25，0) 
N0210 G03 X-25.Y0. I-25 [a iF a (C—25, 0) 
N0220 G03 X25. Y0. I25 [ak iF a (25, 0) 
N0230 G40 G01 X24.5 Y0 取消 补偿 ， 和 直线 插 补 到 点 〈24.5，0) 
N0240 S504 调 入 加 工 条 件 《〈 第 四 次 切割 ) 
N0250 G42 H004 右 补 偿 
N0260 G90 G01 X25. YO 直线 插 补 到 点 〈25，0) 
N0270 G02 X-25.Y0. I-25 [ak iF a (C-—25, 0) 
N0280 G02 X25. Y0. I25 [a iF a C25, 0) 
N0290 G02 X24.995 Y-0.5 I-25 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈24.995，-0.5 ) 
N0300 G40 G01 X24.495 Y-0.49 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈24.495，-0.49 ) 
N0310 G40 G01 X0. Y0 直线 插 补 到 点 0，0)， 返 回 出 发 点 
程序 结束 
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红 柱 纯 切 草编 程 100 何 


2. 


N0010 
N0020 
N0030 
N0040 
N0050 
N0060 
N0070 
N0080 
N0090 
N0100 
N0110 
N0120 
N0130 
N0140 
N0150 
N0160 
N0170 
N0180 
N0190 
N0200 
N0210 
N0220 
N0230 
N0240 
N0250 
N0260 
N0270 
N0280 
N0290 
N0300 
N0310 
N0320 
N0330 
N0340 
N0350 
N0360 
N0370 
N0380 
N0390 
N0400 
N0410 
N0420 
N0430 
N0440 
N0450 


诺 二 内 轮廓 加 工 
O2372 
H001=246 
H002=166 
H003=146 
H004=136 
G90 G92 X55. Y-25 
S501 
G41 H001 
G90 G01 X55. Y-30 
G01 X61.644 Y-30 
G03 X63.927 Y—28.519 10. J2.5 
G03 X59.982 Y36.086 I-63.927 J28.519 
G03 X56.228 Y38.48 I-4.285 本 2.578 


G03 X44.286 Y39.234 I-14.693 J—-137.757 


G03 X42.313 Y35.138 170.05 J-2.499 


G02 X48.302 Y-26.304 I—42.313 J—-35.138 


G03 X50.498 Y-30. I2.196 J—-1.196 
G01 X55. Y-30 

G40 G01 X55. Y-29.5 

S502 

G42 H002 

G90 G01 X55. Y-30 

G01 X50.498 Y-30 

G02 X48.302 Y—26.304 J2.5 

G03 X42.313 Y35.138 I—48.302 J26.304 
G02 X44.286 Y39.234 11.923 J1.597 
G02 X56.228 Y38.48 I-2.751 本 138.511 
G02 X59.982 Y36.086 I-0.531 J-4.972 


G02 X63.927 Y-28.519 I-59.982 J—36.086 


G02 X61.644 Y-30. I-2.283 J1.019 

G01 X55. Y-30 

G40 G01 X55. Y-29.5 

S503 

G41 H003 

G90 G01 X55. Y—30 

G01 X61.644 Y-30 

G03 X63.927 Y-268.519 J2.5 

G03 X59.982 Y36.086 I-63.927 J28.519 
G03 X56.228 Y38.48 [-4.285 J—-2.578 


G03 X44.286 Y39.234 I-14.693 J—-137.757 


G03 X42.313 Y35.138 I-0.05 J-2.499 


G02 X48.302 Y-26.304 I-42.313 J-35.138 


G03 X50.498 Y—-30. 12.196 J—-1.196 
G01 X55. Y-30 


G40 G01 X55. Y-29.5 
S504 


e 274 e 


绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《55， 


程序 号 〈 内 圆 孔 ) 
给 H001 赋值 为 0.246 
给 H002 赋值 为 0.166 
给 H003 赋值 为 0.146 
给 H004 赋值 为 0.136 


调 入 加 工 条 件 (第 一 次 切割 ) 


左 补 偿 

直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
D B F U sa 
DB F U] sa 
DB F U a 
D B F U a 
A| F 3 Sa 
别 弧 插 人 补 到 扣 
别 弧 插 促 到 扣 
直线 插 补 到 点 


取消 补偿 ， 和 直线 插 补 到 点 (55，-29.5) 


(55, -30) 


(61.644, 
(63.927, 
(59.982, 
(56.228, 
(44.286, 
(42.313, 
(48.302, 
(50.498, 


-30) 
—28.519) 
36.086) 
38.48) 
39.234) 
35.138) 
—26.304) 
—30) 


(55, -30) 


调 入 加 工 条 件 (第 二 次 切割 ) 


石 补偿 

直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
D B F U sa 
D B F a 
D B F U sa 
A| 4F 3 Sa 
M| 4F 3 Sa 
A| 8 F 354 
D B F U sa 
直线 插 补 到 点 


取消 补偿 ， 和 直线 插 补 到 点 (55，-29.5) 


(55, —30) 


(50.498, 
(48.302, 
(42.313, 
(44.286, 
(56.228, 
(59.982, 
(63.927, 
(61.644, 


—30) 
—26.304) 
35.138) 
39.234) 
38.48) 
36.086) 
—28.519) 
-30) 


(55, -30) 


调 入 加 工 条 件 〈 第 三 次 切割 ) 


左 补偿 

直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
D B F U sa 
D B F U a 
DB F U) a 
A| F 3 Sa 
A| 4F 3 Sa 
A| 8 4F 3 Sa 
i 4 #1 51 
直线 插 补 到 点 


取消 补偿 ， 和 直线 插 补 到 点 (55，-29.5) 


(55, -30) 


(61.644, 
(63.927, 
(59.982, 
(56.228, 
(44.286, 
(42.313, 
(48.302, 
(50.498, 


—30) 
—28.519) 
36.086) 
38.48) 
39.234) 
35.138) 
—26.304) 
—30) 


(55, -30) 


调 入 加 工 条 件 〈 第 四 次 切割 ) 


25) 


N0010 
N0020 
N0030 
N0040 
N0050 
N0060 
N0070 
N0080 
N0090 
N0100 
N0110 
N0120 
N0130 
N0140 
N0150 
N0160 
N0170 
N0180 
N0190 
N0200 
N0210 
N0220 
N0230 
N0240 


ju 


R*- 


O2372 
G42 H004 
G90 G01 X55. Y—30 
G01 X50.498 Y-30 
G02 X48.302 Y-26.304 J2.5 


G03 X42.313 Y35.138 I-48.302 J26.304 
G02 X44.286 Y39.234 11.923 J1.597 


G02 X56.228 Y38.48 I-2.751 J—-138.511 
G02 X59.982 Y36.086 I-0.531 J—4.972 
G02 X63.927 Y-28.519 I-59.982 J—36.086 
G02 X61.644 Y-30. I-2.283 J1.019 

G01 X55. Y-30 

G01 X54.5 Y-30 

G40 G01 X54.5 Y-29.5 


G40 G01 X55. Y-25 
M02 


> 
学 
y 
+ 
H 


O2373 
H001=246 
H002=166 
H003=146 
H004=136 
G90 G92 X90. Y—-25 
S501 
G41 H001 
G90 G01 X90. Y—-30 
G01 X93.541 Y-30 
G03 X95.94 Y-28.205 I0. J2.5 
G03 X96.599 Y25.859 I-95.94 J28.205 
G03 X93.651 Y29.198 I-4.83 J—1.293 
G03 X85.317 Y32.27 I-50.825 J-125.067 
G03 X82.666 Y33.122 I[-43.782 J—-131.547 
G03 X79.584 Y29.857 I-0.742 J—-2.387 
G02 X80.693 Y-26.714 I-79.584 J-29.857 
G03 X83.066 Y—-30. 12.373 J—-0.786 
G01 X90. Y—-30 
G40 G01 X90. Y—-29.5 
S502 
G42 H002 
G90 G01 X90. Y-30 
G01 X83.066 Y-30 
G02 X80.693 Y-26.714 J2.5 
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石 补 修 

直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
DB F U a 
A| F 3 Sa 
M| 8 4F 3 Sa 
A| 8 F 3054 
D B F U a 
D B F U a 
DB F U a 
BLZR38 F #l] 
直线 插 补 到 点 


取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈5$4.35，-29.5 ) 
直线 插 补 到 点 〈$$，-2$)， 返 回 出 发 点 


程序 结束 


绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《90，-25 ) 


眶 走 丝 手 工 编程 纪 


程序 号 《内 圆 孔 ) 


(55, -30) 


(50.498, 
(48.302, 
(42.313, 
(44.286, 
(56.228, 
(59.982, 
(63.927, 
(61.644, 


-30) 
—26.304) 
35.138) 
39.234) 
38.48) 
36.086) 
—28.519) 
-30) 


(55, -30) 
(54.5, -30) 


程序 号 (内 圆 孔 ) 
给 H001 赋值 为 0.246 
给 H002 赋值 为 0.166 
给 H003 赋值 为 0.146 
给 H004 赋值 为 0.136 


调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 


左 补 偿 

直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
DB F a 
A| 4F 3 Sa 
A| F 3 Sa 
D B F U a 
DB F U a 
DB F 2 a 
DB FU a 
DB F U] a 
直线 插 补 到 点 


取消 补偿 ， 和 直线 插 补 到 点 (90，-29.5) 


(90, -30) 


(93.541, 


(95.94, — 


(96.599, 
(93.651, 
(85.317, 
(82.666, 
(79.584, 
(80.693, 
(83.066, 


-30) 
28.205) 
25.859) 
29.198) 
32.27) 
33.122) 
29.857) 
—26.714) 
—30) 


(90, -30) 


调 入 加 工 条 件 〈 第 二 次 切割 ) 


石 补偿 


直线 插 补 到 点 (90, -30) 
直线 插 补 到 点 C83.066, -—30) 
li i zF Ut (80.693, —26.714) 


数 榨 线 切 割 编程 100 何 


N0250 
N0260 
N0270 
N0280 
N0290 
N0300 
N0310 
N0320 
N0330 
N0340 
N0350 
N0360 
N0370 
N0380 
N0390 
N0400 
N0410 
N0420 
N0430 
N0440 
N0450 
N0460 
N0470 
N0480 
N0490 
N0500 
N0510 
N0520 
N0530 
N0540 
N0550 
N0560 
N0570 
N0580 
N0590 
N0600 
N0610 
N0620 
N0630 
N0640 


O2373 


G03 X79.584 Y29.857 I-80.693 J26.714 
G02 X82.666 Y33.122 12.34 J0.878 


G02 X85.317 Y32.27 I[-41.131 J 一 132.399 
G02 X93.651 Y29.198 I-42.491 J—-128.139 
G02 X96.599 Y25.859 I-1.882 J—4.632 
G02 X95.94 Y—-28.205 I-96.599 J—-25.859 
G02 X93.541 Y-—-30. 172.399 J0.705 

G01 X90. Y-30 

G40 G01 X90. Y—-29.5 

S503 

G41 H003 

G90 G01 X90. Y—-30 

G01 X93.541 Y-30 

G03 X95.94 Y-28.205 J2.5 

G03 X96.599 Y25.859 I-95.94 J28.205 
G03 X93.651 Y29.198 I-4.83 J—1.293 

G03 X85.317 Y32.27 I-50.825 J-125.067 
G03 X82.666 Y33.122 I-43.782 J—-131.547 
G03 X79.584 Y29.857 I-0.742 J—-2.387 
G02 X80.693 Y-26.714 I-79.584 J-29.857 
G03 X83.066 Y-30. 12.373 J—-0.786 

G01 X90. Y—30 

G40 G01 X90. Y-29.5 

S504 

G42 H004 

G90 G01 X90. Y—-30 

G01 X83.066 Y-30 

G02 X80.693 Y-26.714 J2.5 


G03 X79.584 Y29.857 I-80.693 J26.714 
G02 X82.666 Y33.122 12.34 J0.878 


G02 X85.317 Y32.27 I[-41.131 J 一 132.399 
G02 X93.651 Y29.198 I-42.491 J—-128.139 
G02 X96.599 Y25.859 I- 1.882 J—4.632 
G02 X95.94 Y—-28.205 I-96.599 J—-25.859 
G02 X93.541 Y-30. 172.399 J0.705 

G01 X90. Y—-30 

G01 X89.5 Y—30 

G40 G01 X89.5 Y-29.5 

G40 G01 X90. Y-25 

M02 


e 2/ó e 


DB F 2 a 
D B F U sa 
D B F U a 
D B F U sa 
D B F U a 
DB F U a 
DB F U a 
BLZR48 F #l]| 


调 入 加 工 条 件 
左 补偿 

直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 


石 补 修 

直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
D B F U a 
D B F a 
D B F U a 
DB F U a 
DB F 2 sa 
D B F U a 
D B FU a 
DB F U a 
BLZR48 F #l]| 5 
BLZR38 F #l] 


程序 结束 


程序 号 
(79.584, 
(82.666, 
(85.317, 
(93.651, 
(96.599, 


《内 圆 孔 ) 


29.857) 
353122) 
32.27) 

29.198) 
25.859) 


(95.94, -28.205) 


(93.541, 


-30) 


(90, -30) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (90, —-29.5) 
(第 三 次 切割 ) 


(90, -30) 


(93.541, 


(95.94, — 


(96.599, 
(93.651, 
(85.317, 
( 82.666, 
(79.584, 
(80.693, 
(83.066, 


-30) 
28.205) 
25.859) 
29.198) 
32.27) 
551222 
29.857) 
—26.714) 
-30) 


(90, -30) 
取消 补偿 ， 和 直线 插 补 到 感 C90, -29.5) 
调 入 加 工 条 件 《〈“ 第 四 次 切割 ) 


(90, -30) 


(83.066, 
(80.693, 
(79.584, 
( 82.666, 
(85.317, 
(93.651, 
(96.599, 


—30) 
—26.714) 
29.857) 
33.122) 
32.27) 
29.198) 
25.859) 


(95.94, —28.205) 


(93.541, 


—30) 


(90, -30) 


(89.5, —30) 
取消 补偿 ， 直线 插 补 到 点 (89.5, 
直线 插 补 到 点 〈90，-25)， 返 回 出 发 点 


—29.5) 


28: IS;E#Z=ET:pISE 
4， 左 四 内 轮 廊 加 工 


N0450 G01 X114.237 Y-30 直线 插 补 到 点 (1142237, —30) 


O2374 程序 号 《内 圆 孔 ) 
N0010 给 H001 赋值 为 0.246 
N0020 给 H002 赋值 为 0.166 
N0030 给 H003 赋值 为 0.146 
N0050 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《130，-25 ) 
N0060 调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 
NOD r. 
N0080 直线 插 补 到 点 (130，-30) 
N0090 直线 插 补 到 点 (146.237，-30) 
N0100 圆 弧 插 补 到 点 〈148.687，-27) 
N0110 圆 弧 搬 补 到 点 〈124.161，11.879) 
N0120 圆 弧 插 补 到 点 〈118.036，16.24) 
N0130 圆 弧 择 补 到 点 (114.161，13.863) 
NO140 圆 弧 插 补 到 点 (111.806，-26.915) 
N0150 罚 弧 播 补 到 点 〈114.237，-30) 
N0160 直线 插 补 到 点 (130，-30) 
N0170 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (130，-29.5) 
NO180 调 入 加 工 条件 (第 二 次 切割 ) 
NO 人 
N0200 直线 插 补 到 点 (130，-30) 
N0210 直线 插 补 到 点 (114.237，-30) 
N0220 圆 弧 插 补 到 点 (111.806，-26.915) 
N0230 圆 弧 插 补 到 点 (114.161，13.863) 
N0240 圆 弧 插 补 到 点 (118.036，16.24) 
N0250 圆 弧 搬 补 到 点 〈124.161，11.879) 
N0260 圆 弧 插 补 到 点 〈148.687，-27) 
N0270 圆 弧 插 补 到 点 〈146.237，-30) 
N0280 直线 插 补 到 点 (130，-30) 
N0290 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (130，-29.5) 
N0300 调 入 加 工 条 件 (第 三 次 切割) 
NO 人 
N0320 直线 插 补 到 点 (130，-30) 
N0330 直线 插 补 到 点 (146.237，-30) 
N0340 圆 弧 插 补 到 点 〈148.687，-27) 
N0350 圆 弧 择 补 到 点 (124.161，11.879) 
N0360 贺 弧 插 补 到 点 (118.036，16.24) 
N0370 圆 弧 插 补 到 点 (114.161，13.863) 
N0380 圆 弧 插 补 到 点 (111.806，-26.915) 
N0390 圆 弧 插 补 到 点 〈114.237，-30 ) 
N0400 直线 插 补 到 点 (130，-30) 
N0410 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (130，-29.5) 
N0420 调 入 加 工 条 件 〈 第 四 次 切割 ) 
NO 人 
N0440 直线 插 补 到 点 (130，-30) 

x427Y30 | 


e 277 e 


数控 线 切 审 编 程 100 僻 


O2374 

No， | GO X118036 YI6241248210301 | 
N0520 
N0530 
N0550 
N0560 M02 

5. #F # £ #ə T. 

O2375 

N0010 
N0020 
N0030 
N0040 
NO | soon | 
NO | co — 
N0080 
N0090 
N0110 
N0140 
N0150 
NO | S | 
NO | cm — 
N0180 
N0190 
N0200 
N0240 
N0250 
NO | so | 
NO | com — 
N0280 
N0290 
N0300 
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程序 号 〈 内 圆 孔 ) 
圆 弧 插 补 到 点 〈111.806，-26.915 ) 
圆 弧 插 补 到 点 (114.161，13.863) 
圆 弧 插 补 到 点 (118.036，16.24) 
别 弧 插 补 到 点 (124.161，11.879) 
别 弧 插 补 到 点 C148.687, —27) 
别 弧 插 补 到 点 (1462237, -—30) 
直线 插 补 到 点 (130，-30) 
直线 插 补 到 点 (129.5，-30) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈129.5，-29.5 ) 
直线 插 补 到 点 〈130，-25)， 返 回 出 发 点 
程序 结 


程序 号 〈 外 轮廓 ) 
给 H001 赋值 为 0.246 
给 H002 赋值 为 0.166 
给 H003 赋值 为 0.146 
给 H004 赋值 为 0.136 
绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《75，-45) 
调 入 加 工 条 件 《〈 第 一 次 切割 ) 
右 补 偿 
直线 插 补 到 点 〈75，-40) 
直线 插 补 到 点 〈154.821，-40) 
圆 弧 插 补 到 点 〈159.808，-34.643 ) 
别 弧 插 补 到 点 (130.186，19.86) 
别 弧 插 补 到 点 (16.315，36.522) 
别 弧 插 补 到 点 CO, -—40) 
直线 插 补 到 点 (70，-40) 
取消 插 补 ， 直 线 插 补 到 点 〈70，-40.5 ) 
调 入 加 工 条 件 《〈 第 二 次 切割 ) 
左 补偿 
直线 插 补 到 点 (70, -40) 
直线 插 补 到 点 CO, -40) 
同 弧 插 补 到 点 (16.315，36.522) 
圆 弧 插 补 到 点 (130.186，19.86) 
圆 弧 插 补 到 点 〈159.808，-34.643 ) 
圆 弧 插 补 到 点 C154.821, —40) 
直线 插 补 到 点 (75，-40) 
取消 插 补 ， 直 线 插 补 到 点 〈75，-40.5 ) 
调 入 加 工 条 件 《〈 第 三 次 切割 ) 
右 补 偿 
直线 插 补 到 点 (75，-40) 
直线 插 补 到 点 C154.821, —40) 
圆 弧 插 补 到 点 C159.808, -—34.643) 
圆 弧 插 补 到 点 (130.186，19.86) 


第 2 章 “ 悍 走 丝 手工 编程 


(2) 
O2375 程序 号 〈 外 轮廓 ) 
` DJ 8 4F2 28 C-162315, 36.522) 
N0330 圆 弧 插 补 到 点 0，-40) 
N0340 直线 插 补 到 点 〈70，-40) 
人 取消 插 补 ， 直 线 插 补 到 点 〈70，-40.5) 
N0360 调 入 加 工 条 件 〈 第 四 次 切割 ) 
N0370 Y 
N0380 直线 插 补 到 点 (70，-40) 
N0390 直线 插 补 到 点 《0，-40) 
Se 圆 弧 插 补 到 点 〈-16.31$，36.522 ) 
圆 弧 插 补 到 点 〈130.186，19.86) 
圆 弧 插 补 到 点 〈159.808，-34.643 ) 
圆 弧 择 补 到 点 (154.821，-40) 
N0440 直线 插 补 到 点 (75，-40) 
2: 取消 插 补 ， 直 线 插 补 到 点 (75, -40.5) 
N0460 M00 暂停 
N0470 搭 子 切 断 ， 调 用 第 一 刀 加 工 条 件 
OH TE 
N0490 直线 插 补 到 点 (75，-40) 
N0500 直线 插 补 到 点 (70，-40) 
N0510 直线 插 补 到 点 (69.5，-40) 
N0520 暂 信 
N0530 取消 补偿 ， 直 线 搬 补 到 点 (69.5，-40.5) 
N0540 直线 插 补 到 点 〈75，-45)， 返 回 
N0550 M02 程序 结束 


2.38 BHH == Ez] =l 


238.1 ”实例 描述 


射箭 零件 如 图 2-75 所 示 ， 材 料 为 C12， 零 件 厚度 为 20mm, 
要 求 采用 数控 低速 走 丝 电 火花 线 切割 机 床 加 工 。 


2.38.2 加工 分析 


根据 图 2-75 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 ， 和 零件 需要 加 工 外 轮 
请 ， 穿 丝 点 设 定 在 〈2.35，-S$)， 过 切 长 度 为 0.5mm， 脱 离 长 度 为 
0.5mm， 搭 子 宽度 为 5mm， 如 图 2-76 所 示 。 用 直径 为 0.2mm 的 
铜 丝 ， 采 用 四 次 切 制 ， 即 割 一 修 三 。 第 一 次 电极 丝 偏 移 量 为 
0.246mm， 第 二 次 为 0.166mm， 第 三 次 为 0.146mm， 第 四 次 为 
0.136mm。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : V 2 草 \2.38.dwg。 


2.38.3 ”主要 知识 点 


主要 知识 点 为 : 
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图 2-75 “射箭 零件 





图 2-76 线 切 割 路 径 图 


Sy4J#:xUI=l#Ris10011 


1) 仿 移 量 计算 。 
2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 度 的 确定 。 
3) 切割 路 线 的 选取 。 


2384 ”参考 程序 与 注释 


O2381 程序 号 〈 外 轮 廊 ) 








N0010 给 H001 赋值 为 0.246 

N0020 给 H002 赋值 为 0.166 

N0030 给 H003 赋值 为 0.146 

N0040 给 H004 赋值 为 0.136 

N0050 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《2.5，-5) 
N0060 调 入 加 工 条 件 (第 一 次 切 制 ) 
NOT r Ye 

N0080 直线 插 补 到 点 (2.5, 0) 

N0090 直线 插 补 到 点 (38.03，0) 

NO100 国 弧 插 补 到 点 (31.969，-60) 
td — G 
N0120 圆 弧 插 补 到 点 (31969, 80.5) 
N0130 直线 插 补 到 点 〈31.969，60) 
N0140 圆 弧 插 补 到 点 (37.704，14) 
NO160 直线 插 补 到 点 C—50.531, 27349) 
N0170 圆 弧 插 补 到 点 (77.031，28.288) 
N0180 直线 插 补 到 点 〈-77.031，16.5 ) 
N0190 直线 插 补 到 点 C—115.096, 41.144) 
==" 和 
N0230 直线 插 补 到 点 (~112.319，-81.239) 
N0240 司 弧 插 补 到 点 〈-115.531，-92.108) 
N0250 直线 插 补 到 点 〈-115.531，-106) 
N0300 贺 弧 插 补 到 点 (-90.556，-84.424) 
N0310 有 线 插 补 到 点 (-63.031，-41.909) 
N0320 直线 插 补 到 点 (-18.124，-103.374) 
N0340 直线 插 补 到 点 (-38.031，-33.749) 
N0350 直线 持 补 到 点 (-38.031，0) 
N0360 直线 插 补 到 点 (-2.5，0) 

N0370 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (90，-10) 
N0380 调 入 加 工 条 件 〈 第 二 次 切割 ) 
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N0390 
N0400 
N0410 
N0420 
N0430 
N0440 
N0450 
N0460 
N0470 
N0480 
N0490 
N0500 
N0510 
N0520 
N0530 
N0540 
N0550 
N0560 
N0570 
N0580 
N0590 
N0600 
N0610 
N0620 
N0630 
N0640 
N0650 
N0660 
N0670 
N0680 
N0690 
N0700 
N0710 
N0720 
N0730 
N0740 
N0750 
N0760 
N0770 
N0780 
N0790 
N0800 
N0810 


O2381 


G41 H002 


G90 G01 X-2.5 Y0 


G01 X— 
G01 X— 


38.031 Y0 
38.031 Y—33.749 


G01 X2.063 Y-88.626 


G02 X-18.124 Y-103.374 I-10.094 J-7.374 


G01 X-63.031 Y-—41.909 

G01 X—-90.556 Y-84.424 

G03 X-84.26 Y-96. 16.296 J-4.076 
G01 X-65.531 Y—96 

G01 X-65.531 Y- 111 

G01 X-110.531 Y-111 

G02 X-115.531 Y- 106. J5 
G01 X-115.531 Y-92.108 
G02 X-112.319 Y-81.239 I20 
G01 X-83.031 Y—36 

G01 X-83.031 Y—-3.441 

G01 X-125.965 Y24.356 


G02 X-115.096 Y41.144 IS.434 J8.394 


G01 X-77.031 Y16.5 
G01 X-77.031 Y28.288 


G02 X— 
G01 X— 


50.531 Y27.349 114. J20.712 
50.531 Y14 


G01 X37.704 Y14 


G03 X31.969 Y60. I-299.673 J-14 
G01 X31.969 Y80.5 


G02 X31.969 Y-84.5 I-154.333 J—-82.5 


G01 X31.969 Y-60 

G03 X38.031 Y0. I-293.938 J60 
G01 X2.5 Y0 

G40 G01 X2.5 Y-0.5 

S503 

G42 H003 

G90 G01 X2.5 Y0 

G01 X38.031 YU 

G02 X31.969 Y—-60. I-300 

G01 X31.969 Y-ë84.5 


G03 X31.969 Y80.5 I-154.333 J82.5 


G01 X31.969 Y60 
G02 X37.704 Y14. I-293.938 J—60 


G01 X— 
G01 X— 


G03 X-77.031 Y28.288 I—-12.5 J21.651 


50.531 Y14 
50.531 Y27.349 
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第 2 章 


左 补偿 

直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
DB F U] a 
BLZR484F #l] 
直线 插 补 到 点 
听 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
BLZR38 F #l] 
M| F 3 Sa 
BLZR48 F #l] 
BLZRJ8 F #l] 
BLZR48 F #l] 5 
BLZR48 F #l] 
DB F U a 
DB F U] a 
BLZR48 F #l] 
BLZR38 F #l]| 5 
D B F U sa 
BLZR48 F #l]| 
BLZR38 F #l] 
DB F] a 
BLZR48 F #l] 5 
D B F U a 
直线 插 补 到 点 
DB F U a 
BLZR48 F #l] 


眶 走 丝 手 工 编程 纪 


程序 号 〈 外 轮廓 ) 


C2.57.0) 
(—38.031, O) 
(—38.031, -33.749) 
(2.063, —88.626) 
(-—18.124, 一 103.374) 
(—63.031, —41.909) 
(—90.556, -84.424) 
(—84.26, —96) 
(=65.531; —06) 
C605531; —=111) 
(—-110.531, -111) 
(—-115.531, -106) 
(—115.531, -92.108) 
(—112.319, -81.239) 
(—83.031, -36) 
(—83.031, -3.441) 
(—125.965, 24.356) 
(—115.096, 41.144) 
(C=77.031; 16.52 
(-77.031, 28.288) 
(—50.531, 27.349) 
(—50.531, 14) 


(37.704, 
(31.969, 
(31.969, 
(31.969, 
(31.969, 
(38.031, 
C 255: 02 


14) 
60) 
80.5) 
—84.5) 
-60) 
0) 


取消 补偿 ， 和 直线 插 补 到 点 (2.5，-0.5) 
调 入 加 工 条 件 (第 三 次 切割 ) 


tF 

BLZR38 F #l] 5 
BLZR48 F #l]| 55 
DB F U sa 
直线 插 补 到 点 
DB F U a 
BLZR484 F #l]| 4 
DB F U a 
BLZR48 F #l]| 
BLZR38 F #l] 5 
DB F) a 


(2.5, 0) 
(38.031, 
(31.969, 
(31.969, 
(31.969, 


(31.969, 
(37.704, 


0) 
—60) 
—84.5) 
80.5) 


60) 
14) 


(—50.531, 14) 
(—50.531, 27.349) 
(—77.031, 28.288) 


数控 线 切割 编程 100 僻 


N0820 
N0830 
N0840 
N0850 
NO860 
N0870 
N0880 
N0890 
N0900 
N0910 
N0920 
N0930 
N0940 
N0950 
N0960 
N0970 
N0980 
N0990 
N1000 
N1010 
N1020 
N1030 
N1040 
N1050 
N1060 
N1070 
N1080 
N1090 
N1100 
N1110 
N1120 
N1130 
N1140 
N1150 
N1160 
N1170 
N1180 
N1190 
N1200 
N1210 
N1220 
N1230 
N1240 


O2381 
G01 X-77.031 Y16.5 
G01 X-115.096 Y41.144 


G03 X-125.965 Y24.356 I-5.435 J—-8.394 


G01 X-83.031 Y-3.441 
G01 X-83.031 Y—36 
G01 X-112.319 Y-81.239 


G03 X-115.531 Y-92.108 116.788 J—-10.869 


G01 X-115.531 Y-106 

G03 X-110.531 Y- 111. I5 
G01 X-65.531 Y- 111 

G01 X-65.531 Y—96 

G01 X—-84.26 Y—96 

G02 X—-90.556 Y-&84.424 J7.5 
G01 X-63.031 Y-—41.909 
G01 X-18.124 Y-103.374 


G03 X2.063 Y-88.626 110.093 J7.374 


G01 X-38.031 Y-33.749 
G01 X-38.031Y0 

G01 X-2.5 Y0 

G40 G01 X-2.5 Y-0.5 
S504 

G41 H004 

G90 G01 X-2.5 Y0 

G01 X-38.031Y0 

G01 X-38.031 Y-33.749 
G01 X2.063 Y-88.626 


G02 X-18.124 Y-103.374 I-10.094 J-7.374 


G01 X-63.031 Y-—41.909 

G01 X—-90.556 Y-84.424 

G03 X-—-84.26 Y—-96. 16.296 J—-4.076 
G01 X-65.531 Y—96 

G01 X-65.531 Y- 111 

G01 X-110.531 Y-111 

G02 X-115.531 Y- 106. J5 
G01 X-115.531 Y-92.108 
G02 X-112.319 Y-81.239 I20 
G01 X-83.031 Y—36 

G01 X-83.031 Y—-3.441 

G01 X-125.965 Y24.356 


G02 X-115.096 Y41.144 IS.434 J8.394 


G01 X-77.031 Y16.5 
G01 X-77.031 Y28.288 


G02 X-—-50.531 Y27.349 114. J20.712 
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BLZR384 Ë #l]| 
BLZR48 F #l] 4 
DB F U a 
BLZR484F #l] 
BLZRJ84F #l] 
直线 插 补 到 点 
D B F U a 
BLZR48 F #l] 5 
DB F U a 
BLZR48 F #l| 5 
BLZR38 F #l] 
直线 插 补 到 点 
i 4 #1] 4 
BLZR48 F #l] 
直线 插 补 到 点 
D B F U a 
BLZRJ8 F #l| 
BLZR4844F #l] 
BLZR38 F #l| 5 


程序 号 〈 外 轮廓 ) 
(—77.031, 16.5) 
(—115.096, 41.144) 
(—125.965, 24.356) 
(-83.031，-3.441 ) 
(—83.031, -36) 
(—112.319, —81.239) 
(—115.531, -—92.108) 
(—-115.531, -106) 
(—110.531, -—111.15) 
(—65.531, —111) 
(—65.531, —96) 
(—84.26, —96) 
(—90.556, -84.424) 
(—63.031, -41.909) 
(—18.124, —103.374) 
(2.063, —88.626) 
(—38.031, -33.749) 
(—38.031, O) 
(=2.53 0 


取消 补偿 ， 和 直线 插 补 到 点 -2.5，-0.5) 
调 入 加 工 条 件 〈 第 四 次 切割 ) 


左 补 偿 

直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
别 弧 插 促 到 扣 
直线 插 补 到 点 
BLZR48 F #l] 
A| 8 4F 3 Sa 
BLZR484F #l| 5 
BLZR48 F #l] 
BLZR38 F #l| 
DB F U a 
BLZR48 F #l] 
BLZR48 F #l] 
BLZR48 F #l] 
BLZR38 F #l] 
DB F U sa 
D B F 2 a 
BLZR38 F #l] 
直线 插 补 到 点 
D B F U a 


4=2.55 Ü) 
(—38.031, O) 
(—38.031, -33.749) 
(2.063, -88.626) 
(—18.124, 一 103.374) 
(—63.031, -41.909) 
(—90.556, -84.424) 
(—84.26, —96) 
(—65.531, -96) 
2652531 .—111) 
(—-110.531, -—111) 
(—-115.531, -106) 
(—115.531, -92.108) 
C=1I2 319; =81:239) 
(—83.031, -36) 
(—83.031, -3.441) 
(—125.965, 24.356) 
(—115.096, 41.144) 
(-77.031, 16.5) 
(-77.031, 28.288) 
(—50.531, 27.349) 


第 2 章 “ 悍 走 丝 手工 编程 


( 续 ) 

O2381 程序 号 (外 轮廓) 
N1250 直线 插 补 到 点 (~50.531，14) 
N1260 直线 插 补 到 点 (37.704，14) 
N1270 圆 弧 插 补 到 点 (31.969，60) 
N1280 直线 插 补 到 点 (31.69, 80.5) 
N1290 圆 弧 择 补 到 点 (31.969，-84.5) 
N1300 直线 插 补 到 点 (31.969，-60) 
N1310 圆 弧 插 补 到 点 (38.031，0) 
N1320 直线 插 补 到 点 (2.5，0) 
N1330 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (2.5，-0.5) 
N1350 搭 子 切断 ， 调 用 第 一 刀 加 工 条 件 
N300 TE 
N1360 直线 插 补 到 点 (2.5, 0) 
NO GO — | BFDC C25. 0) 
N1380 直线 插 补 到 点 (3,0) 
N1400 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (-3，-0.5) 
N1410 直线 插 补 到 点 (2.5，-5)， 返 回 
N1420 M02 程序 结束 


2.39 人 齿轮 盾 零 件 线 切 割 
2.39.1 ”实例 描述 


上 山 轮 盾 零 件 如 图 2-77 所 示 , 材料 为 C12, 零件 厚度 为 20mm， 
要 求 采 用 数控 低速 走 丝 电 火 花 线 切割 机 床 加 工 。 


2.39.2 加工 分析 


根据 图 2-77 所 示 零 件 和 加 工 要求 可 知 ， 零 件 需要 加 工 外 轮 
廊 ， 穿 丝 点 设 定 在 〈2.$，-$)， 过 切 长 度 为 0.5mm， 脱 离 长 度 为 图 2-77 齿轮 盾 零件 
0.5mm， 搭 子 宽度 为 5mm， 如 图 2-78 所 示 。 用 直径 为 0.2mm 的 




















YY 

铜 丝 , 采用 二 次 切 审 ， 即 割 一 修一 。 第 一 次 电极 丝 偏 移 量 为 0.146mm， 

第 二 次 为 0.136mm。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : \ 第 2 章 \ 

2.39.dwg。 

2.39.3 ”主要 知识 点 
主要 知识 点 为 ; _ BPHX 
1) 偏 移 量 计算 。 穿 丝 点 (2.5 二 5) 方向 
2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 度 的 确定 。 图 2-78” 线 切割 路 径 图 





3) 切割 路 线 的 选取 。 
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数 榨 线 切 各 编程 100 何 


2.39.4 ”参考 程序 与 注释 


N0010 
N0020 
N0030 
N0040 
N0050 
N0060 
N0070 
N0080 
N0090 
N0100 
N0110 
N0120 
N0130 
N0140 
N0150 
N0160 
N0170 
N0180 
N0190 
N0200 
N0210 
N0220 
N0230 
N0240 
N0250 
N0260 
N0270 
N0280 
N0290 
N0300 
N0310 
N0320 
N0330 
N0340 
N0350 
N0360 
N0370 
N0380 
N0390 
N0400 
N0410 
N0420 


O2391 
H001=146 
H002=136 
G90 G92 X2.5 Y-5 
S501 
G42 H001 
G90 G01 X2.5 Y0 
G01 X30. Y0 
G02 X24.756 Y7.176 I2.594 J7.4 
G01 X14.952 Y7.176 
G02 X7.589 Y15.326 J7.402 
G01 X2.632 Y15.326 
G01 X2.632 Y27.838 
G03 X5.209 Y29.657 I-0.19 J3.004 
G03 X10.871 Y40.586 I-80.735 J48.761 
G03 X12.098 Y46.741 I-13.415 J5.874 
G01 X12.062 Y48.56 
G01 X10.127 Y59.699 
G02 X12.42 Y63.138 12.956 J0.513 
G03 X22.199 Y66.316 I-12.42 J54.862 
G02 X26.076 Y64.881 I1.184 J—-2.757 
G01 X31.058 Y54.732 
G01 X32.097 Y53.239 
G03 X36.708 Y48.981 I12.01 J8.381 
G03 X47.713 Y43.468 147.66 J81.389 
G03 X50.748 Y43.672 11.343 J2.682 
G03 X55.008 Y46.767 I-50.748 J74.328 
G03 X56.141 Y49.591 I-1.834 J2.375 
G03 X54.298 Y61.761 I-93.977 J—-8.007 
G03 X51.672 Y67.462 I-14.306 J-3.133 
G01 X50.574 Y68.911 
G01 X42.461 Y76.786 
G02 X42.295 Y80.916 12.09 J2.153 
G03 X48.338 Y89.234 I[-42.295 J37.084 
GO2 X52.318 Y90.353 I2.579 J—-1.534 
G01 X62.315 Y85.07 
G01 X64.032 Y84.473 
G03 X70.266 Y83.739 14.791 J13.84 
G03 X82.409 Y85.747 I-9.282 J93.859 
G03 X84.745 Y87.696 I-0.489 J2.96 
G03 X86.372 Y92.704 I-84.745 J30.304 
G03 X85.629 Y95.654 I-2.879 J0.843 


G03 X76.984 Y104.417 I-71.323 J-61.715 
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绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《2.3$，-5 ) 


程序 号 (外 轮廓) 
给 H001 赋值 为 0.146 
给 H002 赋值 为 0.136 


调 入 加 工 条 件 《〈 第 一 次 切割 ) 


右 补 偿 

直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
D B F U a 
BLZR38 F #l]| 
DB F U a 
BLZR48 F #l| 
BLZR48 F #l] 
DB F U a 
D B F U a 
DB F 2 a 
BLZR38 F #l] 
BLZR48 F #l]| 5 
D B F 2 sa 
DB F U a 
DB F U a 
BLZR38 F #l] 
BLZR38 F #l]| 
D B F] a 
D B F U sa 
DB F sa 
DB F U a 
DB F U a 
D B F U a 
DB F 2) a 
BLZR48 F #l] 5 
BLZR484F #l] 
D B F U sa 
D B F U a 
DB F U sa 
BLZR48 F #l]| 
直线 插 补 到 点 
DB F 2) sa 
DB F U sa 
D B F U) a 
DB F U a 
DB F U a 
D B F U] sa 


(2.5, 0) 


(30, 0) 


(24.756, 7.176) 
(14.952, 7.176) 
(7.589, 15.326) 
(2.632, 15.326) 
(2.632, 27.838) 
(5.209, 29.657) 


(10.871, 
(12.098, 
( 12.062, 
(10.127, 


40.586) 
46.741) 
48.56) 

59.699) 


(12.42, 63.138) 


(22.199, 
(26.076, 
(31.058, 
432.097， 
(36.708, 
(47.713, 
(50.748, 
(55.008, 
(56.141, 
(54.298, 
(51.672, 
(50.574, 
(42.461, 
(42.295, 
(48.338, 
(52.318, 
(62.315, 
(64.032, 
(70.266, 
(82.409, 
(84.745, 
(86.372, 
(85.629, 
(76.984, 


66.316) 
64.881) 
54.732) 
53.239) 
48.981) 
43.468) 
43.672) 
46.767) 
49.591) 
61.761) 
67.462) 
68.911) 
76.786) 
80.916) 
89.234) 
90.353) 
85.07) 
84.473) 
83.739) 
85.747) 
87.696) 
92.704) 
95.654) 
104.417) 


第 2 章 “ 慢 走 丝 手 工 编程 


O2391 程序 号 〈 外 轮廓 ) 
N0430 圆 弧 插 补 到 点 〈71.51，107.486) 
N0440 直线 插 补 到 点 (69.769，108.013) 
N0450 直线 插 补 到 点 〈58.577，109.615 ) 
N0460 司 弧 插 补 到 点 (56.015，112.859) 
N0470 直线 插 补 到 点 (44.705，112.859) 
N0480 圆 弧 插 补 到 点 (13，74.919) 
N0490 直线 插 补 到 点 (13，161.081) 
N0500 圆 弧 插 补 到 点 (44.705，123.141) 
N0510 直线 插 补 到 点 (56.015，123.141) 
N0520 司 弧 插 补 到 点 (58.577，126.385) 
N0530 直线 插 补 到 点 (69.769，127.987) 
N0540 直线 插 补 到 点 (71.51，128.514) 
N0550 圆 弧 插 补 到 点 〈76.984，131.583 ) 
N0560 圆 弧 插 补 到 点 〈85.629，140.346) 
N0570 圆 弧 插 补 到 点 〈86.372，143.296) 
N0580 圆 弧 择 补 到 点 (84.745，148.304) 
N0590 圆 弧 插 补 到 点 〈82.409，150.253 ) 
N0600 圆 弧 择 补 到 点 (70.266，152.261) 
N0610 圆 弧 插 补 到 点 (64.033，151.526) 
N0620 直线 插 补 到 点 〈62.315，150.93 ) 
N0630 直线 插 补 到 点 (52.318，145.647) 
N0640 到 弧 插 补 到 点 (48.338，146.766) 
N0650 圆 弧 择 补 到 点 (42.295，155.084) 
N0660 圆 弧 插 补 到 点 C42.461, 159.214) 
N0670 直线 插 补 到 点 (50.574，167.089) 
N0680 直线 插 补 到 点 (51.673，168.538) 
N0690 圆 弧 插 补 到 点 (54.298，174.239) 
N0700 圆 绝 插 补 到 点 〈56.141，186.409) 
N0710 司 弧 择 补 到 点 (55.008，189.233) 
N0720 避 弧 搬 补 到 点 (50.748，192.328) 
N0730 到 弧 插 补 到 点 (47.713，192.532) 
N0740 同 弧 插 补 到 点 (36.708，187.019) 
N0750 圆 弧 插 补 到 点 〈32.097，182.761) 
N0760 直线 插 补 到 点 (31.058，181.268) 
N0770 直线 插 补 到 点 (26.076，171.119) 
N0780 圆 弧 择 补 到 点 (22.199，169.684) 
N0790 圆 弧 插 补 到 点 〈12.42，172.862) 
N0800 圆 弧 插 补 到 点 (10.127，176.301) 
N0810 直线 插 补 到 点 (12.062，187.44) 
N0820 直线 插 补 到 点 (12.099，189.259) 
N0830 圆 弧 插 补 到 点 (10.871，195.414) 
N0840 圆 弧 插 补 到 点 (5.209, 206.343) 
N0850 圆 弧 插 补 到 点 〈2.633，207.961) 
N0860 圆 弧 插 补 到 点 〈-2.633，207.961 ) 
N0870 G03 X-5.209 Y206.343 I0.088 J-2.998 圆 弧 插 补 到 点 C<5209, 206.343) 
N0880 圆 弧 插 补 到 点 〈-10.871，195.414) 
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数 榨 线 切 划 编程 100 旬 


N0890 
N0900 
N0910 
N0920 
N0930 
N0940 
N0950 
N0960 
N0970 
N0980 
N0990 
N1000 
N1010 
N1020 
N1030 
N1040 
N1050 
N1060 
N1070 
N1080 
N1090 
N1100 
N1110 
N1120 
N1130 
N1140 
N1150 
N1160 
N1170 
N1180 
N1190 
N1200 
N1210 
N1220 
N1230 
N1240 
N1250 
N1260 
N1270 
N1280 
N1290 
N1300 
N1310 


O2391 


G03 X-12.098 Y189.259 I13.415 J—-5.874 


G01 X-12.062 Y187.44 
G01 X-10.127 Y176.301 
G02 X- 12.42 Y172.862 I-2.956 J-0.513 


G03 X—-22.199 Y169.684 112.42 J—-54.862 


G02 X—-26.076 Y171.119 I-1.184 J2.757 
G01 X-31.058 Y181.268 
G01 X-—-32.097 Y182.761 


G03 X-36.708 Y187.019 I-12.01 J—-8.381 
G03 X-47.713 Y192.532 I-47.66 J—-81.389 
G03 X-50.748 Y192.328 I-1.343 J-2.682 
G03 X-55.008 Y189.233 I50.748 J—-74.328 


G03 X-56.141 Y186.409 I1.834 J—-2.375 
G03 X-54.298 Y174.239 I93.977 J8.007 
G03 X-51.672 Y168.538 I14.306 J3.133 
G01 X-50.574 Y167.089 
G01 X-42.461 Y159.214 
G02 X-—-42.295 Y155.084 I-2.09 J-2.153 


G03 X-48.338 Y146.766 I42.2935 J—-37.084 


G02 X-52.318 Y145.647 I-2.579 J1.534 
G01 X-62.315 Y150.93 
G01 X-64.032 Y151.527 


G03 X-70.266 Y152.261 I-4.791 J—-13.84 
G03 X-ë82.409 Y150.253 19.282 J—-93.859 


G03 X-84.745 Y148.304 I0.489 J—-2.96 


G03 X-ë86.372 Y143.296 I84.7435 J—-30.304 


G03 X-85.629 Y140.346 [2.879 J—0.843 


G03 X-76.984 Y131.583 I71.323 J61.715 


G03 X-71.51 Y128.514 19.732 J10.944 
G01 X-69.769 Y127.987 

G01 X-58.577 Y126.385 

G02 X-56.015 Y123.141 I-0.425 J 一 2.97 
G01 X-44.705 Y123.141 

G02 X-13. Y161.081 I44.703 J-5.141 


G01 X-13. 


G02 X-44.705 Y112.859 113. J43.081 
G01 X-56.015 Y112.859 


Y74.919 


G02 X-58.577 Y109.615 I-2.987 J—-0.274 


G01 X-69.769 Y108.013 
G01 X-71.51 Y107.486 


G03 X—76.984 Y104.417 14.259 J—-14.012 
G03 X-85.629 Y95.654 162.678 J-70.478 


G03 X-686.372 Y92.704 [2.136 J—-2.107 
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DB F U sa 
直线 插 补 到 点 
BLZR4 F #l] 
DB F 2 a 
D B F U] a 
D B F a 
BLZR48 F #l| 
BLZR48 F #l]| 
DB F U] a 
D B F U a 
DB F U a 
DB F U a 
弧 插 补 a 到 点 
弧 插 补 a 到 点 
i 4 #1 54 
BLZR484F #l| 
BLZR38 F #l] 
A| F 3 Sa 
M| F 3 54 
A| 8 4F 3 Sa 
BLZR48 F #l] 5 
BLZR48 F #l] 
DB F] a 
D B F 2] a 
DB F U a 
D B F U a 
DB F U a 
DB F a 
D B F U a 
BLZR48 F #l] 5 
BLZR484F #l] 5 
DB F 2 a 
直线 插 补 到 点 
DB F U a 
直线 插 补 到 点 
DB F U sa 
BLZR484F #l] 
DB F U sa 
BLZR48 F #l] 
BLZR38 F #l] 
DB F U a 
DB F U) a 
D B F U a 


程序 号 《外 轮廓 ) 


( -12.098, 
( —12.062, 
C 10,127; 


189.259) 
187.44) 
176.301) 


(—12.42，172.862) 


(“22.199, 
( —26.076, 
(—31.058, 
( —32.097, 
( —36.708, 
(—47.713, 
(—50.748, 
(—55.008, 
(—56.141, 
( —54.298, 
(—51.672, 
(—50.574, 
(—42.461, 
( —42.295, 
( —48.338, 
(—52.318, 
(—62.315, 
( —64.032, 
( -70.266, 
( —82.409, 
( —84.745, 
( —86.372, 
(—85.629, 
( -76.984, 


169.684) 
171.119) 
181.268) 
182.761) 
187.019) 
192.532) 
192.328) 
189.233) 
186.409) 
174.239) 
168.538) 
167.089) 
159.214) 
155.084) 
146.766) 
145.647) 
150.93) 

151.527) 
152.261) 
150.253) 
148.304) 
143.296) 
140.346) 
131.583) 


(-71.51, 128.514) 


( —69.769, 
(—58.577, 
(—56.015, 
(—44.705, 


127.987) 
126.385) 
123.141) 
123.141) 


(—13, 161.081) 
(—-13, 74.919) 


( —44.705, 
(—56.015, 
(—58.577, 
( —69.769, 


112.859) 
112.859) 
109.615) 
108.013) 


(-71.51, 107.486) 


(—76.984, 


104.417) 


(—85.629, 95.654) 
(—86.372，92.704) 


N1320 
N1330 
N1340 
N1350 
N1360 
N1370 
N1380 
N1390 
N1400 
N1410 
N1420 
N1430 
N1440 
N1450 
N1460 
N1470 
N1480 
N1490 
N1500 
N1510 
N1520 
N1530 
N1540 
N1550 
N1560 
N1570 
N1580 
N1590 
N1600 
N1610 
N1620 
N1630 
N1640 
N1650 
N1660 
N1670 
N1680 
N1690 
N1700 
N1710 
N1720 
N1730 
N1740 


G03 X-684.745 Y87.696 186.372 J25.296 


O2391 


G03 X-82.409 Y85.747 12.825 J1.011 


G03 X-70.266 Y83.739 121.425 J91.851 
G03 X-64.033 Y84.474 I1.442 J14.574 


G01 X-62.315 Y85.07 
G01 X-52.318 Y90.353 


G02 X-48.338 Y89.234 11.401 J—2.653 
G03 X—-42.295 Y80.916 148.338 J28.766 
G02 X-42.461 Y76.786 I-2.256 J—-1.977 


G01 X-50.574 Y68.911 
G01 X-51.673 Y67.462 


G03 X-54.298 Y61.761 111.682 J—-8.833 


G03 X— 
G03 X— 
G03 X— 


56.141 Y49.591 192.134 J—-20.177 


55.008 Y46.767 12.967 J—0.449 
748 Y43.672 I55.008 J71.233 


50. 


G03 X-47.713 Y43.468 11.692 J2.478 
36.708 Y48.981 I-36.655 J86.902 
32.097 Y53.239 [-7.4 J12.638 
31.058 Y54.732 
26.076 Y64.881 


G03 X— 
G03 X— 
G01 X— 
G01 X— 
G02 X— 


22.199 Y66.316 12.693 J 一 1.322 


G03 X-12.42 Y63.138 


G01 X-12.062 Y48.56 
G01 X-12.099 Y46.741 


G03 X-10.871 Y40.586 114.643 J-0.279 
5.209 Y29.657 186.397 J37.832 


G03 X— 
G03 X— 
G01 X— 


2.625 Y27.838 
2.628 Y15.327 


G01 X-7.585 Y15.328 


G02 X-14.951 Y7.18 I-7.364 J—-0.747 


G01 X 一 
G02 X— 
G01 X— 


24.754 Y7.182 


122.199 J51.684 
G02 X-10.127 Y59.699 I—0.663 J-2.926 


12.8 J1.233 


30. Y0.007 I-7.838 J0.226 


2.5. Y0 


G40 G01 X—-2.5. Y-0.5 


S502 


G41 H002 
G90 G01 X-2.5. Y0 


G01 X— 
G03 X— 


G01 X 一 


30. Y0.007 


24.754 Y7.182 I-2.592 J7.401 
G01 X-14.951 Y7.18 
G03 X-7.585 Y15.328 


2.628 Y15.327 


10.002 J7.401 
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第 2 童 IE;EZ£=FTipiízs 


DB F U] a 
DB F U a 
DB F U a 
D B FU a 
BLZR48 F #l] 5 
BLZR484F #l] 
DB F 2 sa 
DB F U a 
D B F a 
BLZRJ8 F #l] 5: 
BLZR38 F #l] 4 
DB F U a 
弧 插 补 a 到 点 
i 4 #1] 54 
i F 21] 4 
D B F U sa 
M| F 3 Sa 
A| F 3 Sa 
BLZR484F #l] 
BLZR484F #l] 5 
A| 4F 3 54 
M| 4F 354 
DB FU a 
BLZR38 F #l] 5 
BLZR38 F #l] 5 
DB F U a 
DB F U a 
DB F U a 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
册 弧 插 补 a 到 后 
直线 插 补 到 点 
D B F U a 
BLZR3844F #l] 4 


HON3 45, BLZRB4F DS (-2.5, -0.5) 


程序 号 《外 轮廓 ) 


(—84.745, 
( —82.409, 
( —70.266, 
( —64.033, 
(—62.315, 
(—52.318, 
( —48.338, 
(—42.295, 
(—42.461, 
(—50.574, 
Cz5 1.673; 
( —54.298, 
(—56.141, 
(—55.008, 
(—50.748, 
(-—47.713, 
( —36.708, 
( —32.097, 
(—31.058, 
( —26.076, 


87.696) 
85.747) 
83.739) 
84.474) 
85.07) 

90.353) 
89.234) 
80.916) 
76.786) 
68.911) 
67.462) 
61.761) 
49.591) 
46.767) 
43.672) 
43.468) 
48.981) 
53.239) 
54.732) 
64.881) 


(—22.199, 66.316) 
(-—12.42, 63.138) 
(—10.127, 59.699) 
(—12.062, 48.56) 
(—12.099, 46.741) 
(—-10.871, 40.586) 
(—5.209, 29.657) 
(—2.625, 27.838) 
C=2 028, 15327) 
(—7.585, 15.328) 
(—14.951, 7.18) 
(—24.754, 7.182) 
(—30, 0.007) 
RS 


调 入 加 工 条 件 《〈 第 二 次 切割 ) 


左 补偿 

直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
DB F U sa 
BLZR38 F #l] 
DB F U sa 
BLZR38 F #l] 4 


0233. .0 

(—30, 0.007) 
(—24.756, 7.182) 
(-14.951, 7.18) 
C=7:585% 15.33285 
CS2 628, 15.33275 


数控 线 切割 编程 100 僻 


N1750 
N1760 
N1770 
N1780 
N1790 
N1800 
N1810 
N1820 
N1830 
N1840 
N1850 
N1860 
N1870 
N1880 
N1890 
N1900 
N1910 
N1920 
N1930 
N1940 
N1950 
N1960 
N1970 
N1980 
N1990 
N2000 
N2010 
N2020 
N2030 
N2040 
N2050 
N2060 
N2070 
N2080 
N2090 
N2100 
N2110 
N2120 
N2130 
N2140 
N2150 
N2160 
N2170 


G01 X— 


G02 X-10.871 Y40.586 180.735 J48.761 


O2391 
2.625 Y27.838 
G02 X-5.209 Y29.657 10.216 J3.052 


G02 X-12.099 Y46.741 113.415 J5.876 
G01 X-12.062 Y48.56 
G01 X-10.127 Y59.699 
G03 X- 12.42 Y63.138 I-2.956 J0.513 
22.199 Y66.316 I12.42 J54.862 


G02 X— 
G03 X— 
G01 X— 
G01 X— 
G02 X— 


G02 X-47.713 Y43.468 I-47.66 J81.389 
50.748 Y43.672 I- 1.343 J2.682 
]50.748 J74.328 


G02 X— 
G02 X— 
G02 X— 
G02 X— 
G02 X— 
G01 X— 


G02 X-48.338 Y89.234 142.295 J37.084 
52.318 Y90.353 I-2.579 J—-1.534 


G03 X— 


26.076 Y64.881 I-1.184 J—-2.757 


31.058 Y54.732 
32.097 Y53.239 
36.708 Y48.981 I-12.011 J8.38 


55.00 


8 Y46.767 


56.141 Y49.591 11.834 J2.375 


54.298 Y61.761 193.977 J—-8.007 
51.673 Y67.462 114.307 J-3.132 


50.574 Y68.911 
G01 X-42.461 Y76.786 
G03 X-42.295 Y80.916 I-2.09 J2.153 


G01 X-62.315 Y85.07 


G01 X-64.033 Y84.474 
G02 X-70.266 Y83.739 [4.791 J13.839 


G02 X-82.409 Y85.747 
G02 X84.745 Y87.696 10.489 J2.96 


G02 X-86.372 Y92.704 184.745 J30.304 


19.282 J93.859 


G02 X85.629 Y95.654 12.879 J0.843 


GO2 X—76.984 Y104.417 
GO2 X-71.51 Y107.486 19.733 J—10.943 


G01 X-69.769 Y108.013 

58.577 Y109.615 

56.015 Y112.859 I-0.425 J2.97 
G01 X-44.705 Y112.859 

G03 X-13. Y74.9 19 l44.705 J5.141 
G01 X-13. Y161.081 
G03 X-44.705 Y123.141 113. J 一 43.081 
56.015 Y123.141 


G01 X— 
G03 X— 


G01 X— 
G03 X— 


58.577 Y126.385 I-2.987 J0.274 


G01 X-69.769 Y127.987 


G01 X-71.51 Y128.514 


171.323 J-61.715 
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BLZR48 F #l] 
D B F U a 
D B F U a 
DB F U a 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
D B F U a 
DB F U a 
D B F 2 a 
BLZR48 F #l]| 
BLZR38 F #l] 
DB F) a 
弧 插 补 a 到 点 
弧 插 补 a 到 点 
弧 插 补 a 到 点 
DB F U a 
M| 4F 3 Sa 
M| F 354 
BLZR484F #l]| 
BLZR38 F #l] 
A| 8 4F 3 54 
M| 8 4F 354 
DB F U] sa 
BLZR48 F #l] 
BLZR48 F #l] 
DB F U a 
DB F U a 
DB F U] a 
D B F U a 
DB F U) a 
DB F a 
D B F U a 
BLZR384F #l] 4 
直线 插 补 到 点 
D B F U a 
BLZR48 F #l] 
D B F U a 
BLZR484F #l] 
D B F U sa 
BLZR48 F #l] 54 
DB F U a 
BLZR48 F #l]| 5 
直线 插 补 到 点 


程序 号 〈 外 轮廓 ) 
《-2.625，27.838 ) 


(—5.209, 

(—10.871, 
( -12.099, 
( -12.062, 
(—10.127, 
(—12.42, 

(—22.199, 
( —26.076, 
(—31.058, 
( —32.097, 
( —36.708, 
4-47.713， 
(—50.748, 
(—55.008, 
(-—56.141, 
( —54.298, 
(—51.673, 
(—50.574, 
(—42.461, 
(—42.295, 
( —48.338, 
(—52.318, 
4-62.315， 
(—64.033, 
( —70.266, 
( —82.409, 
( —84.745, 
( —86.372, 
(—85.629, 
( -76.984, 


29.657) 


40.586) 
46.741) 
48.56) 

59.699) 


63.138) 


66.316) 
64.881) 
54.732) 
53.239) 
48.981) 
43.468) 
43.672) 
46.767) 
49.591) 
61.761) 
67.462) 
68.911) 
76.786) 
80.916) 
89.234) 
90.353) 
85.07) 
84.474) 
83.739) 
85.747) 
87.696) 
92.704) 
95.654) 
104.417) 


(-71.51, 107.486) 


( —69.769, 
(—58.577, 
(—56.015, 
( —44.705, 


108.013 ) 
109.615.) 
112.859) 
112.859) 


(—-13, 74.919) 
(—13, 161.081) 


( —44.705, 
(—56.015, 
(—58.577, 
( —69.769, 


123.141) 
123.141) 
126.385) 
127.987) 


(-71.51, 128.514) 


N2180 
N2190 
N2200 
N2210 
N2220 
N2230 
N2240 
N2250 
N2260 
N2270 
N2280 
N2290 
N2300 
N2310 
N2320 
N2330 
N2340 
N2350 
N2360 
N2370 
N2380 
N2390 
N2400 
N2410 
N2420 
N2430 
N2440 
N2450 
N2460 
N2470 
N2480 
N2490 
N2500 
N2510 
N2520 
N2530 
N2540 
N2550 
N2560 
N2570 
N2580 
N2590 
N2600 
N2610 
N2620 
N2630 
N2640 
N2650 


O2391 
G02 X-76.984 Y131.583 I4.258 J14.013 


G02 X-85.629 Y140.346 162.678 J70.478 


G02 X-86.372 Y143.296 [2.136 J2.107 


G02 X84.745 Y148.304 186.372 J—-25.296 


G02 X-82.409 Y150.253 [2.825 J-1.011 


G02 X—70.266 Y152.261 I21.423 J-91.851 
G02 X-64.032 Y151.527 11.443 J—-14.574 


G01 X-62.315 Y150.93 
G01 X-52.318 Y145.647 
G03 X-48.338 Y146.766 I1.401 J2.653 


G02 X-42.295 Y155.084 I48.338 J—-28.766 


G03 X-42.461 Y159.214 I-2.256 J1.977 
G01 X-50.574 Y167.089 

G01 X-51.672 Y168.538 

G02 X—-54.298 Y174.239 111.68 J8.834 


G02 X-56.141 Y186.409 192.134 J20.177 


G02 X—-55.008 Y189.233 I2.967 J0.449 


G02 X-50.748 Y192.328 I55.008 J-71.233 


G02 X-47.713 Y192.532 11.692 J—-2.478 


G02 X-36.708 Y187.019 I-36.655 J—-86.902 
G02 X—-32.097 Y182.761 I-7.399 J 一 12.039 


G01 X-31.058 Y181.268 
G01 X-26.076 Y171.119 
G03 X—-22.199 Y169.684 12.693 J1.322 


GO2 X—12.42 Y172.862 122.199 J—51.684 


GO3 X-10.127 Y176.301 1-0.663 J2.920 
G01 X-12.062 Y187.44 

G01 X-12.098 Y189.259 

G02 X-10.871 Y195.414 114.642 J0.281 


G02 X-5.209 Y206.343 186.397 J—-37.832 


G02 X-—-2.633 Y207.961 12.664 J—-1.38 
G02 X2.633 Y207.961 12.633 J-89.961 
G02 X5.209 Y206.343 I-0.088 J—2.998 


G02 X10.871 Y195.414 I-80.735 J-48.761 
G02 X12.099 Y189.259 I-13.415 J—-5.876 


G01 X12.062 Y187.44 
G01 X10.127 Y176.301 
G03 X12.42 Y 172.862 12.956 J—-0.513 


G02 X22.199 Y169.684 I- 12.42 J-54.862 


G03 X26.076 Y171.119 I1.184 J2.757 
G01 X31.058 Y181.268 

G01 X32.097 Y182.761 

G02 X36.708 Y187.019 I12.011 J-8.38 
G02 X47.713 Y192.532 147.66 J—-81.389 
G02 X50.748 Y192.328 11.343 J—2.682 


G02 X55.008 Y189.233 I=50.748 J—-74.328 


G02 X56.141 Y186.409 I- 1.834 J 一 2.373 
G02 X54.298 Y174.239 1-93.977 J8.007 
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第 2 章 “ 慢 走 丝 手工 编 程 


册 弧 插 补 a 到 扣 
别 弧 插 促 到 扣 
弧 插 补 a 到 点 
册 弧 插 补 到 扣 
册 弧 插 补 到 扣 
D B F U sa 
D B 4 1 a 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
yi 4] #1 51 
DB 4 2] a 
D B 4 1] a 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
别 弧 插 促 到 扣 
别 弧 插 促 到 扣 
D B F U Sa 
D B 4] 5 
DB 4 1 a 
册 弧 插 补 a 到 后 
D B F U sa 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
册 弧 插 补 到 扣 
D B F U sa 
D B 4 1] a 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
M| 4 3 a 
册 弧 插 补 a 到 扣 
册 弧 插 补 a 到 后 
D B F U sa 
D B F U sa 
别 弧 插 促 到 扣 
D B F U sa 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
弧 插 补 a 到 点 
D B F U sa 
册 弧 插 补 a 到 后 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
D B F U sa 
册 弧 插 补 a 到 后 
别 弧 插 促 到 扣 
D B F U sa 
D B F U sa 
D B F U sa 


程序 号 〈 外 轮廓 ) 


4-76.984， 
(—85.629, 
( —86.372, 
( —84.745, 
( —82.409, 
( —70.266, 
( —64.032, 
(—62.315, 
(—52.318, 
( —48.338, 
(—42.295, 
(—42.461, 
(—50.574, 
(S1072 
( —54.298, 
(-—56.141, 
(—55.008, 
(—50.748, 
4-47.713， 
4-36.708， 
( —32.097, 
(—31.058, 
( —26.076, 
(—22.198, 
(—12.42, 

(—10.127, 
( -12.062, 
( -12.098, 
(—10.871, 
4-S.209， 


131.583) 
140.346) 
143.296) 
148.304) 
150.253) 
152.261) 
151.527) 
150.93) 
145.647) 
146.766) 
155.084) 
159.214) 
167.089) 
168.538) 
174.239) 
186.409) 
189.233.) 
192.328) 
192.532) 
187.019) 
182.761) 
181.268) 
171.119) 
169.684) 
172.862) 
176.301) 
187.44) 
189.259) 
195.414) 


206.343) 


(—2.633, 207.961) 
(2.633, 207.961.) 
(5.209, 206.343) 
(10.871, 195.414) 
(12.099, 189.259) 
(12.062, 187.44) 


C 0.127, 


176.301) 


(12.42, 172.862) 


(22.199, 
(26.076, 
(31.058, 
(32.097, 
(36.708, 
(47.713, 
(50.748, 
(55.008, 
(56.141, 
(54.298, 


169.684) 
171.119) 
181.268) 
182.761.) 
187.019) 
192.532) 
192.328) 
189.233) 
186.409) 
174.239) 


数 榨 线 切 各 编程 100 何 


N2660 
N2670 
N2680 
N2690 
N2700 
N2710 
N2720 
N2730 
N2740 
N2750 
N2760 
N2770 
N2780 
N2790 
N2800 
N2810 
N2820 
N2830 
N2840 
N2850 
N2860 
N2870 
N2880 
N2890 
N2900 
N2910 
N2920 
N2930 
N2940 
N2950 
N2960 
N2970 
N2980 
N2990 
N3000 
N3010 
N3020 
N3030 
N3040 
N3050 
N3060 
N3070 
N3080 
N3090 
N3100 
N3110 
N3120 
N3130 
N3140 
N3150 
N3160 


O2391 


GO2 X51.673 Y168.538 I-14.307 J3.132 


G01 X50.574 Y167.089 
G01 X42.461 Y159.214 


G03 X42.295 Y155.084 [2.09 J—2.153 
G02 X48.338 Y146.766 I-42.295 J—-37.084 
G03 X52.318 Y145.647 [2.579 J1.534 


G01 X62.315 Y150.93 
G01 X64.033 Y151.526 


G02 X70.266 Y152.261 14.791 J 一 13.839 
G02 X82.409 Y150.253 I-9.282 J—-93.859 
G02 X84.745 Y148.304 I- 0.489 J—2.96 


G02 X86.372 Y143.296 三 


G02 X85.629 Y140.346 I-2.879 J—-0.843 


G02 X76.984 Y131.583 I— 


GO2 X71.51 Y128.514 179.733 J10.943 


G01 X69.769 Y127.987 
G01 X58.577 Y126.385 


G03 X56.015 Y123.141 10.425 J—-2.97 


G01 X44.705 Y123.141 


G03 X13. Y161.081 I-44.705 J-5.141 


G01 X13. Y74.919 


G03 X44.705 Y112.859 I-13. J43.081 


G01 X56.015 Y112.859 


G03 X58.577 Y109.615 12.987 J—-0.274 


G01 X69.769 Y108.013 
G01 X71.51 Y107.486 


84.745 J—-30.304 


71.323 J61.715 


G02 X76.984 Y104.417 I-4.258 J 一 14.013 
G02 X85.629 Y95.654 I-62.678 J-70.478 
G02 X86.372 Y92.704 I-2.136 J-2.107 


G02 X84.745 Y87.696 三 


86.372 J25.296 


G02 X82.409 Y85.747 I-2.825 J1.011 
G02 X70.266 Y83.739 I-21.425 J91.851 
G02 X64.032 Y84.473 I- 1.443 J14.574 


G01 X62.315 Y85.07 


G01 X52.318 Y90.353 


G03 X48.338 Y89.234 I-1.401 J-2.653 
G02 X42.295 Y80.916 I-48.338 J28.766 
G03 X42.461 Y76.786 I2.256 J—-1.977 


G01 X50.574 Y68.911 
G01 X51.672 Y67.462 


G02 X54.298 Y61.761 I-11.68 J—-8.834 
G02 X56.141 Y49.591 I-92.134 J 一 20.177 
G02 X55.008 Y46.767 I-2.967 J—0.449 
G02 X50.748 Y43.672 I-55.008 J71.233 
G02 X47.713 Y43.468 I-1.692 J2.478 
G02 X36.708 Y48.981 136.655 J86.902 
G02 X32.097 Y53.239 17.399 J12.639 


G01 X31.058 Y54.732 
G01 X26.076 Y64.881 


G03 X22.199 Y66.316 I-2.693 J—-1.322 
G02 X12.42 Y63.138 I—-22.199 J51.684 


e 290 e 


册 弧 插 补 a 到 后 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
册 弧 插 补 a 到 后 
D B F U sa 
DB 4 J] a 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 所 
D B F U Sa 
D B F U sa 
| 4 3 Sa 
册 弧 插 补 a 到 后 
DB F U sa 
D B F U sa 
| 4 3 sa 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
别 弧 插 促 到 扣 
直线 插 补 到 点 
D B F U sa 
直线 插 补 到 点 
弧 插 补 a 到 点 
直线 插 补 到 点 
册 弧 插 补 a 到 后 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
D B F U sa 
别 弧 插 人 补 到 扣 
弧 插 补 a 到 点 
D B F U Sa 
D B F U sa 
D B F U sa 
D B F U sa 
BZ Ë #l] 5 
直线 插 补 到 点 
弧 插 补 a 到 点 
D B F U sa 
册 弧 插 补 a 到 后 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
D B F U sa 
D B F U sa 
i 4] 21] 54 
D B F U sa 
DB F U Sa 
D B 4 1 a 
D B 4 1] a 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
D B F U sa 
D B F U Sa 


程序 写 〈《 外 轮廓 ) 


(51.673, 
(50.574, 
(42.461, 
(42.295, 
(48.338, 
(52.318, 
(62.315, 
(64.033, 
(70.266, 
(82.409, 
(84.745, 
(86.372, 
(85.629, 
(76.984, 


168.538) 
167.089) 
159.214) 
155.084) 
146.766) 
145.647) 
150.93) 

151.526) 
152.261) 
150255) 
148.304) 
143.296) 
140.346) 
131.583) 


(71.51, 128.514) 


(69.769, 
(58.577, 
(56.015, 
(44.705, 


127.987) 
126.385) 
123.141) 
123.141) 


(13, 161.081) 
(13, 74.919) 


(44.705, 
(56.015, 
(58.577, 
(69.769, 


112.859.) 
112.859) 
109.615) 
108.013) 


(71.51, 107.486) 


(76.984, 
(85.629, 
( 86.372, 
(84.745, 
(82.409, 
(70.266, 
(64.032, 
(62.315, 
(52.318, 
(48.338, 
(42.295, 
(42.461, 
(50.574, 
(51.672, 
(54.298, 
(56.141, 
(55.008, 
(50.748, 
(47.713, 
(36.708, 
432.097， 
(31.058, 
(26.076, 
(22.199, 


104.417) 
95.654) 
92.704) 
87.696) 
85.747) 
83.739) 
84.473) 
85.07) 
90.353) 
89.234) 
80.916) 
76.786) 
68.911) 
67.462) 
61.761) 
49.591) 
46.767) 
43.672) 
43.468) 
48.981) 
53.239) 
54.732) 
64.881) 
66.316) 


(12.42, 63.138) 


续 


第 2 童 IE;EZZ=FT:DI2S 


( 续 ) 

O2391 程序 号 〈 外 轮廓 ) 
N3170 圆 弧 持 补 到 点 (10.127，59.699) 
N3180 直线 插 补 到 点 (12.062，48.56) 
N3190 直线 插 补 到 点 (12.098，46.741) 
N3200 圆 弧 择 补 到 点 (10.871，40.586) 
N3210 圆 弧 择 补 到 点 (5.209，29.657) 
N3220 到 弧 择 补 到 点 (2.632，27.838) 
N3230 直线 择 补 到 点 (2.632，15.326) 
N3240 直线 插 补 到 点 (7.589，15.326) 
N3250 圆 弧 插 补 到 点 (14.952，7.176) 
N3260 直线 插 补 到 点 (24.756，7.176) 
N3270 圆 弧 插 补 到 点 (30, 0) 
N3280 直线 插 补 到 点 (2.5，0) 
ae 取消 插 补 ， 直 线 插 补 到 点 (2.5，-0.5) 
N3300 M00 IP 
N3310 搭 子 切 断 ， 调 用 第 一 刀 加 工 条 件 
N20 有 
N3330 直线 插 补 到 点 (2.5，0) 
N3340 直线 插 补 到 点 (-2.5,，0) 
N3350 直线 插 补 到 点 (-3，0) 
N3370 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (-3，-0.5) 
a 下风 (23, 29: EM 
N3390 M02 程序 结束 


2.40 菊 化 线 切 割 


2.40.1 ”实例 描述 


菊 化 零件 如 图 2-79 所 示 , 材 料 为 C12, 零件 厚度 为 20mm, 
要 求 采 用 数控 低速 走 丝 电 火花 线 切 割 机 床 加 工 。 


2.40.2 ”加 工分 析 


根据 图 2-79 所 示 零 件 和 加 工 要求 可 知 ， 零 件 需要 加 工 外 轮 
廊 ， 穿 丝 点 设 定 在 〈2.5，-$)， 过 切 长 度 为 0.3mm， 脱 离 长 度 为 
0.5mm， 搭 子 宽度 为 5mm， 如 图 2-80 所 示 。 用 和 直径 为 0.2mm 的 
铜 丝 ， 采 用 四 次 切割 ， 即 割 一 修 三 。 第 一 次 电极 丝 偏 移 量 为 
0.246mm， 第 二 次 为 0.166mm， 第 三 次 为 0.146mm， 第 四 次 为 
0.136mm。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : \ 第 2 革 \2.40.dwg。 











2.40.3 ”主要 知识 点 
主要 知识 点 为 : 


e 29] e 






h ==. 1 
了 “切割 方向 X 
穿 丝 点 [2.5 一 5) 


图 2-80” 线 切割 路 和 任 图 





Sy4J#:xUI=l#Ris10011 


1) 仿 移 量 计算 。 
2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 度 的 确定 。 
3) 切割 路 线 的 选取 。 


2404 ”参考 程序 与 注释 








N0410 G02 X-8.984 Y169.705 140.971 J36.212 l| h 4F20 a 〈-8.984，169.705 ) 


O2401 程序 号 〈 外 轮廓 ) 
N0010 给 H001 赋值 为 0.246 
N0020 给 H002 赋值 为 0.166 
N0030 给 H003 赋值 为 0.146 
N0040 给 H004 赋值 为 0.136 
N0050 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《2.5，-5) 
N0060 调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 
N0070 5 
N0080 直线 插 补 到 点 (2.5, 0) 
N0090 直线 插 补 到 点 (3.338，0) 
N0100 圆 弧 插 补 到 点 〈3.252，21.886 ) 
N0110 ML 2E JN CA8.42, 30.702) 
N0120 PJJ (96.381，77.584) 
N0130 圆 弧 插 补 到 点 (4.577，38.048) 
N0140 圆 弧 插 补 到 点 (22.239，102.239) 
N0150 圆 弧 插 补 到 点 (114.353，111.748) 
N0160 圆 弧 插 补 到 点 〈46.552，114.675 1) 
N0170 司 弧 插 补 到 点 (84.654，169.291) 
N0180 司 弧 插 补 到 点 〈33.336，134.32) 
N0190 圆 弧 插 补 到 点 (22.845，180.296) 
N0200 圆 弧 插 补 到 点 (14.944，143.737) 
a 568 5 
N0220 圆 弧 插 补 到 点 〈1.966，116.341 ) 
N0240 圆 弧 插 补 到 点 (13.654，99.131) 
Ns es 
N0260 避 弧 插 补 到 点 C-88.963, 87.724) 
N0270 怀 弧 择 补 到 点 (3.421，21.886) 
N0280 辕 弧 插 补 到 点 C3338, 0) 
N0290 直线 插 补 到 点 (-2.5，0) 
N0300 取消 插 补 ， 直 线 插 补 到 点 (-2.5，-0.5) 
N0310 调 入 加 工 条 件 〈 第 二 次 切割 ) 
N0320 2 
Na po 
N0340 直线 持 补 到 点 C3338, 0) 
_ S j os 
x ee 
_ l jus. 
N0380 司 弧 插 补 到 点 〈13.654，99.131) 
N0390 到 弧 插 补 到 点 C—52.707, 117.943) 
N0400 圆 弧 插 补 到 点 (1.966，116.341) 

G02 X-8.984 Y169.705 140.971136212 — 


e 292 e 


N0420 
N0430 
N0440 
N0450 
N0460 
N0470 
N0480 
N0490 
N0500 
N0510 
N0520 
N0530 
N0540 
N0550 
N0560 
N0570 
N0580 
N0590 
N0600 
N0610 
N0620 
N0630 
N0640 
N0650 
N0660 
N0670 
N0680 
N0690 
N0700 
N0710 
N0720 
N0730 
N0740 
N0750 
N0760 
N0770 
N0780 
N0790 
N0800 
N0810 
N0820 
N0830 
N0840 
N0850 
NO860 
N0870 
N0880 
N0890 
N0900 
N0910 


O2401 


GO2 X14.944 Y143.737 I-30.12 J-51.762 
GO2 X22.845 Y180.296 1124.862 J-7.853 
GO2 X33.336 Y134.32 I-51.602 J—-35.96 

GO2 X84.654 Y169.291 173.669 J—52.966 


GO2 X46.552 Y114.675 I-83.872 J17.912 

GO2 X114.353 Y111.748 I29.188 J-110.639 
GO2 X22.239 Y102.239 [-56.446 J95.878 

G03 X4.577 Y38.048 I203.16 J-90.426 
G02 X96.381 Y77.584 186.73 J-75.037 
G02 X48.42 Y30.702 I-302.018 J260.998 
G02 X3.252 Y21.886 I-30.708 J37.214 


G03 X3.338 Y0. 1222.147 J—10.073 
G01 X2.5 Y0 


G40 G01 X2.5 Y-0.5 


SE2E: IE;Ez£=FT:pise 


( E ) 

程序 号 〈 外 轮廓 ) 
圆 弧 插 补 到 点 〈14.944，143.737 ) 
圆 弧 插 补 到 点 (22.845，180.296) 
圆 弧 插 补 到 点 (33.336，134.32) 
圆 弧 插 补 到 点 (84.654，169.291) 
列 弧 插 补 到 点 (46.552，114.675) 
[a| iF Jr (114.353，111.748) 
[a| iF Jt (222239, 102.239) 
[a| iF Jt (4.577，38.048) 
出 弧 插 补 到 点 (9623381, 77.584) 
圆 弧 插 补 到 点 (48.42，30.702) 
圆 弧 插 补 到 点 (3.252，21.886) 
列 弧 插 补 到 点 (3.338，0) 
直线 插 补 到 点 (2.5，0) 


取消 插 补 ， 直 线 择 补 到 点 〈2.35，-0.5 ) 


S503 


G42 H003 

G90 G01 X2.5 Y0 

G01 X3.338 Y0 

G02 X3.252 Y21.886 1222.061 J11.813 
G03 X48.42 Y30.702 114.46 J46.03 

G03 X96.381 Y77.584 I-254.057 J307.88 
G03 X4.577 Y38.048 I-5.074 J 一 114.373 
G02 X22.239 Y102.239 1220.822 J—26.235 
G03 X114.353 Y111.748 135.668 J105.387 


G03 X46.552 Y114.675 I-38.613 J 一 107.712 


G03 X84.654 Y169.291 I-45.77 J72.528 
G03 X33.336 Y134.32 122.351 J 一 87.937 
G03 X22.845 Y180.296 [62.093 J10.016 
G03 X14.944 Y143.737 I116.961 J-44.412 
G03 X-8.984 Y169.705 [54.048 J-25.794 
G03 X1.966 Y116.341 IS1.921 J—-17.152 


G03 X— 


52.707 Y117.943 I-28.995 J—55.796 


G03 X13.654 Y99.131 I41.044 J18.334 
G03 X- 1.342 Y44.194 I211.743 J—87.318 
G03 X-88.963 Y87.724 I-95.738 J—-82.757 


G03 X— 
G03 X— 
G01 X— 


3.421 Y21.886 161.261 J—-8.895 
3.338 Y0. 1228.82 J—10.073 
2.5 Y0 


G40 G01 X—-2.5 Y-0.5 


S504 


G41 H004 
G90 G01 X—-2.5 Y0 


G01 X— 
G02 X— 


3.338 Y0 
3.421 Y21.886 I228.737 J11.813 


G02 X—-88.963 Y87.724 [24.281 J56.943 
G02 X- 1.342 Y44.194 I-8.117 J-126.287 
G02 X13.654 Y99.131 I220.741 J—-32.381 


G02 X— 


52.707 Y117.943 I-25.317 J37.146 


G02 X1.966 Y116.341 125.678 J-57.398 
G02 X—8.984 Y169.705 0.971 J36.212 


e 293 e 


调 入 加 工 条 件 (6 — X UJ] ) 


右 补 偿 

直线 插 补 到 点 (2.5，0) 
直线 插 补 到 点 (3.338，0) 

圆 弧 插 补 到 点 (3.252，21.886) 
圆 弧 插 补 到 点 (48.42，30.702) 
圆 弧 插 补 到 点 (96.381，77.584) 
圆 弧 插 补 到 点 (4.577，38.048) 
圆 弧 插 补 到 点 (22.239，102.239) 
[a| iF Jt (114.353，111.748) 
圆 弧 插 补 到 点 (46.552，114.675) 
到 弧 插 补 到 点 (84.654，169.291) 
圆 弧 插 补 到 点 (33.336，134.32) 
圆 弧 插 补 到 点 (22.845，180.296) 
圆 弧 插 补 到 点 (14.944，143.737) 
加 弧 插 补 到 点 (一 8.984，169.705) 
圆 弧 插 补 到 点 〈1.966，116.341 ) 
圆 弧 插 补 到 点 〈-5$2.707，117.943 ) 
圆 弧 插 补 到 点 (13.654，99.131) 
B| zF Ja 〈-1.342，44.194) 
出 弧 插 补 到 点 (一 88.963，87.724) 
圆 弧 插 补 到 点 C-3.421, 21.886) 
圆 弧 插 补 到 点 C-3.338, 0) 
直线 插 补 到 点 〈-2.5，0) 


取消 插 补 ， 直 线 择 补 到 点 〈-2.3$，-0.5 ) 
调 入 加 工 条 件 〈 第 四 次 切割 ) 


左 补 偿 

直线 插 补 到 点 (-2.5，0) 
直线 插 补 到 点 C-3.338, 0) 

别 弧 插 补 到 点 (3.421，21.886) 
加 弧 插 补 到 点 (一 88.963，87.724) 
圆 弧 插 补 到 点 C-1.342, 44.194) 
圆 弧 插 补 到 点 (13.654，99.131) 
加 弧 插 补 到 点 (52.707，117.943) 
圆 弧 插 补 到 点 (1.966，116.341) 
圆 弧 插 补 到 点 〈-8.984，169.705 ) 


数 榨 线 切 划 编程 100 旬 


( 续 ) 

O2401 程序 号 〈 外 轮廓 ) 
N0920 圆 弧 插 补 到 点 (14.944，143.737) 
N0930 圆 弧 插 补 到 点 (22.845，180.296) 
N0940 圆 弧 插 补 到 点 (33.336，134.32) 
N0950 圆 弧 插 补 到 点 〈84.654，169.291) 
N0960 圆 弧 插 补 到 点 〈46.552，114.675 ) 
N0970 圆 弧 插 补 到 点 〈114.353，111.748 ) 
N0980 圆 弧 插 补 到 点 〈22.239，102.239 ) 
N0990 圆 弧 插 补 到 点 〈4.577，38.048 ) 
N1000 圆 弧 插 补 到 点 (96.381，77.584) 
N1010 圆 弧 插 补 到 点 (48.42，30.702) 
N1020 圆 弧 插 补 到 点 〈3.252，21.886) 
N1030 贺 弧 插 补 到 点 (3.338，0) 
N1040 直线 插 补 到 点 (2.5，0) 
N1050 取消 插 补 ， 直 线 择 补 到 点 (2.5，-0.5) 
N1060 M00 m. 
N1070 搭 子 切断 ， 调 用 第 一 刀 加 工 条 件 
Nos TME 
N1090 直线 插 补 到 点 (2.5，0) 
N1100 直线 插 补 到 点 (-2.5，0) 
N1110 直线 插 补 到 点 (-3，0) 
N1120 暂 信 
N1130 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 C-3, -0.5) 
N1140 直线 插 补 到 点 〈2.5，-5)， 返 回 
N1150 M02 程序 结 


2.41， 压 凑 模 具 零 件 线 切 割 


2.41.1 ”实例 描述 


压 痕 模具 零件 如 图 2-81 所 示 , 材料 为 C12， 零 件 厚度 
为 10mm, 要 求 采用 数控 低速 走 丝 电 火花 线 切割 机 床 加 工 ， 


2.41.2 ”加 工分 析 


根据 图 2-81 所 示 零 件 和 加 工 要求 可 知 , 零件 需要 加 
工 外 轮廓 , 穿 丝 点 设 定 在 (2.5, 一 80), 过 切 长 度 为 0.Smm, 图 2-81 讨 痕 柜 具 雪 件 
脱离 长 度 为 0.Smm， 搭 子 宽度 为 Smm， 如 图 2-82 所 示 。 
用 直径 为 0.2mm 的 铜 丝 ， 采 用 四 次 切割 ， 即 割 一 修 三 。 
第 一 次 电极 丝 侗 移 量 为 0.246mm， 第 二 次 为 0.166mm， 
第 三 次 为 0.146mm， 第 四 次 为 0.136mm。 各 编程 点 举 标 
请 参见 随 书 光盘 : \ 第 2 章 \2.41.dwg。 


241.3 ”主要 知识 点 

















穿 丝 点 (2.5 一 80) 
I 图 2-82” 线 切割 路 径 图 


e 294. 





1) 偏 移 量 计算 。 


2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 度 的 确定 。 





3) 切割 路 线 的 选取 。 
2414 参考 程序 与 注释 


O2411 


N0010 
N0020 
N0030 
N0040 
N0050 
N0060 
N0070 
N0080 
N0090 
N0100 
N0110 
N0120 
N0130 
N0140 
N0150 
N0160 
N0170 
N0180 
N0190 
N0200 
N0210 
N0220 
N0230 
N0240 
N0250 
N0260 
N0270 
N0280 
N0290 
N0300 
N0310 
N0320 
N0330 
N0340 
N0350 
N0360 
N0370 
N0380 
N0390 
N0400 
N0410 
N0420 
N0430 
N0440 


H001=246 
H002=166 
H003=146 
H004=136 
G90 G92 X2.5 Y-80 


S501 


G42 H001 
G90 G01 X2.5 Y-76.171 


G01 X16.667 Y 


—76.171 


G01 X33.333 Y-100 
G01 X96.667 Y-100 


G01 X96.667 Y 


—79.469 


G01 X78.872 Y-68.347 
G01 X96.667 Y-57.819 
G01 X96.667 Y-25.31 
G01 X60.338 Y0.099 
G01 X96.667 Y21.593 
G01 X96.667 Y72.667 
G01 X46.667 Y72.667 
G01 X18.333 Y27.333 
G01 X25.479 Y15.837 
25.479 Y15.837 I-25.479 J—-15.837 
G01 X-18.333 Y27.333 
G01 X-46.667 Y72.667 
G01 X-96.667 Y72.667 
G01 X—-96.667 Y7.333 
G01 X-86.643 Y7.333 
G01 X-86.643 Y-18.304 


G02 X— 


G02 X-86.643 Y—-34.546 [0.66 J—-8.121 


G01 X— 
G02 X— 


G02 X—-96.667 Y-81.716 


56.572 Y-47.354 
56.572 Y-69.435 [-4.703 J-11.04 


G01 X—-96.667 Y-100 
33.333 Y-100 
G01 X-16.667 Y-76.171 


G01 X— 


G01 X— 


G40 G01 X— 


S502 


2.5 Y 


G41 H002 


G90 G01 X— 


—76.171 
2.5 Y-76.671 


2.5 Y-76.171 


G01 X-16.667 Y-76.171 


G01 X— 


33.33 


3 Y-100 


G01 X—-96.667 Y-100 
G01 X—-96.667 Y-81.716 


I-78.083 J183.326 
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第 2 章 


绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 〈2.3，-80) 


卓 走 丝 手工 编程 纪 


程序 号 〈 外 轮廓 ) 
给 H001 赋值 为 0.246 
给 H002 赋值 为 0.166 
给 H003 赋值 为 0.146 
给 H004 赋值 为 0.136 


调 入 加 工 条 件 《〈 第 一 次 切割 ) 


右 补 偿 

直线 插 补 到 点 C2.5, -76.171) 
直线 插 补 到 点 〈16.667，-76.171 ) 
直线 插 补 到 点 〈33.333，-100) 
直线 插 补 到 点 〈96.667，-100) 
直线 插 补 到 点 〈96.667，-79.469 ) 
直线 插 补 到 点 〈78.872，-68.347 ) 
直线 插 补 到 点 (96.67, -57.819) 
直线 插 补 到 点 〈96.667，-25.31) 
直线 插 补 到 点 C60.338, 0.099) 
直线 插 补 到 点 (96.667，21.593) 
直线 插 补 到 点 (96.667，72.667) 
直线 插 补 到 点 (46.667，72.667) 
直线 插 补 到 点 (182333, 27.333) 
直线 插 补 到 点 (25479, 15.837) 


列 弧 插 补 到 点 (一 25.479，15.837) 
直线 插 补 到 点 〈-18.333，27.333 ) 
直线 插 补 到 点 C—46.667, 72.667) 
直线 插 补 到 点 C—-96.667, 72.667) 
直线 插 补 到 点 (96.667，7.333) 
直线 插 补 到 点 C-86443, 7.333) 
直线 插 补 到 点 〈-86.643，-18.304 ) 
圆 弧 插 补 到 点 〈-86.643，-34.54 ) 
直线 插 补 到 点 〈-S$6.3572，-47.354 ) 
圆 弧 插 补 到 点 C—-56.572, -69.435) 
圆 弧 插 补 到 点 C-96.667, -81.716) 
直线 插 补 到 点 C—96.667, -100) 
直线 插 补 到 点 C-—33.333, -100) 
直线 插 补 到 点 C-16.667, -76.171) 
直线 插 补 到 点 C—2.5, -76.171) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 C-2.5, -76.671) 
调 入 加 工 条 件 〈 第 二 次 切割 ) 

左 补偿 

直线 插 补 到 点 〈-2.$5，-76.171 ) 
直线 插 补 到 点 〈-16.667，-76.171 ) 
直线 插 补 到 点 〈-33.333，-100 ) 
直线 插 补 到 点 〈-96.667，-100 ) 
直线 插 补 到 点 〈-96.667，-81.716 ) 


数 榨 线 切 各 编程 100 何 


O2411 程序 号 〈 外 轮廓 ) 
N0450 圆 弧 插 补 到 点 (56.572，-69.435) 
N0460 司 弧 插 补 到 点 C—56.572, —47.354) 
N0470 直线 插 补 到 点 〈-86.643，-34.546) 
N0480 圆 弧 插 补 到 点 C—86.643, —18.304) 
N0490 直线 插 补 到 点 C-86.643, 7.333) 
N0500 直线 插 补 到 点 〈-96.667，7.333 ) 
NO510 ed s rj 
N0520 a sss ps 
N0530 直线 插 补 到 点 (-18.333，27.333) 
N0540 直线 插 补 到 点 (-25.479，15.837) 
N0550 圆 弧 插 补 到 点 〈25.479，15.837) 
N0560 直线 插 补 到 点 (18.333，27.333) 
N0570 直线 插 补 到 点 (46.667，72.667) 
NO580 直线 插 补 到 点 (96.667，72.667) 
NO590 直线 插 补 到 点 (96.667，21.593) 
N0600 直线 插 补 到 点 (60.338，0.099) 
N0610 直线 持 补 到 点 (96.667，-25.31) 
N0620 直线 插 补 到 点 (96.667，-57.819) 
N0630 直线 插 补 到 点 (78.872，-68.347) 
N0640 直线 插 补 到 点 〈96.667，-79.469) 
N0650 直线 持 补 到 点 C96.667, —100) 
N0660 直线 持 补 到 点 (33.333，-100) 
N0670 直线 插 补 到 点 (16.667，-76.171) 
N0680 直线 持 补 到 点 (25, —76.171) 
N0690 取消 插 补 ， 直 线 插 补 到 点 (2.5，-76.671) 
N0700 调 入 加 工 条 件 (第 三 次 切割 ) 
N0710 右 补偿 
N0720 直线 插 补 到 点 〈2.5，-76.171) 
N0730 直线 插 补 到 点 〈16.667，-76.171) 
N0740 直线 插 补 到 点 (33.333，-100) 
N0750 直线 持 补 到 点 C96.667, —100) 
N0760 直线 插 补 到 点 (96.667，-79.469) 
N0770 直线 插 补 到 点 (78.872，-68.347) 
N0780 直线 插 补 到 点 〈96.667，-57.819) 
N0790 直线 插 补 到 点 C96.667, —25.31) 
N0800 直线 插 补 到 点 (60.338，0.099) 
NO810 直线 插 补 到 点 (96.667，21.593) 
N0820 直线 插 补 到 点 (96.667，72.667) 
N0830 直线 插 补 到 点 (46.667，72.667) 
N0840 直线 插 补 到 点 (18.333，27.333) 
NO850 直线 插 补 到 点 (25.479，15.837) 
N0860 圆 弧 插 补 到 点 〈-25.479，15.837) 
N0870 直线 插 补 到 点 (-18.333，27.333) 
N0880 直线 插 补 到 点 〈-46.667，72.667) 
N0890 直线 插 补 到 点 (-96.667，72.667) 
N0900 直线 插 补 到 点 C—96.667, 7.333) 
N0910 直线 插 补 到 点 〈-86.643，7.333 ) 
N0920 直线 插 补 到 点 C—86.643, -18.304) 
N0930 圆 弧 插 补 到 点 〈-86.643，-34.546) 


e 29ó e 


N0940 
N0950 
N0960 
N0970 
N0980 
N0990 
N1000 
N1010 
N1020 
N1030 
N1040 
N1050 
N1060 
N1070 
N1080 
N1090 
N1100 
N11l10 
N1120 
N1130 
N1140 
N1150 
N1160 
N1170 
N1180 
N1190 
N1200 
N1210 
N1220 
N1230 
N1240 
N1250 
N1260 
N1270 
N1280 
N1290 
N1300 
N1310 
N1320 
N1330 
N1340 
N1350 
N1360 
N1360 
N1370 
N1380 
N1390 
N1400 
N1410 
N1420 


O2411 
G01 X-56.572 Y-47.354 
G02 X-—-56.572 Y-69.435 [-4.703 J-11.04 
G02 X—-96.667 Y-81.716 I-78.083 J183.326 
G01 X—-96.667 Y-100 
G01 X-33.333 Y-100 
G01 X-16.667 Y-76.171 
G01 X—-2.5 Y-76.171 
G40 G01 X—-2.5 Y-76.671 
S504 
G41 H004 
G90 G01 X—-2.5 Y-76.171 
G01 X-16.667 Y-76.171 
G01 X-33.333 Y-100 
G01 X—-96.667 Y-100 
G01 X—-96.667 Y-81.716 
G03 X-56.572 Y-69.435 I-37.988 J195.607 
G03 X-—-56.572 Y-47.354 [-4.703 J11.041 
G01 X-86.643 Y—-34.546 
G03 X-86.643 Y-18.304 [-0.66 J8.121 
G01 X-86.643 Y7.333 
G01 X—-96.667 Y7.333 
G01 X—-96.667 Y72.667 
G01 X-46.667 Y72.667 
G01 X-18.333 Y27.333 
G01 X—-25.479 Y15.837 
G03 X25.479 Y15.837 125.479 J—-15.837 
G01 X18.333 Y27.333 
G01 X46.667 Y72.667 
G01 X96.667 Y72.667 
G01 X96.667 Y21.593 
G01 X60.338 Y0.099 
G01 X96.667 Y-25.31 
G01 X96.667 Y-57.819 
G01 X78.872 Y-68.347 
G01 X96.667 Y-79.469 
G01 X96.667 Y-100 
G01 X33.333 Y-100 
G01 X16.667 Y-76.171 
G01 X2.5 Y-76.171 
G40 G01 X2.5 Y-76.671 


< 
三 


S501 

G41 H004 

G90 G01 X2.5 Y-76.171 
G01 X—-2.5 Y-76.171 
G01 X—-3. Y-76.171 


< 
三 


G40 G01 X-3. Y-76.671 


G40 G01 X2.5 Y-80 
M02 
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第 2 童 IE;EZ£=FTipiízs 


直线 插 补 到 点 
i 4] #1 51 
p B 4 1 a 
BLZR38 Ë #l] 5 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 


取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈-2.$，-76.671 ) 


EJ; (AF366) 


(—56.572,; 
(—56.572, 
( —96.667, 
( —96.667, 
69333334 
(—16.667, 


—47.354) 
—69.435) 
—81.716) 
一 100 ) 
一 100 ) 
-76.171) 


(—2.5, -76.171) 


调 入 加 工 条 件 〈 第 四 次 切割 ) 


Z+ 

直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
D B 4 U] a 
册 弧 插 补 到 后 
直线 插 补 到 点 
别 弧 插 促 到 扣 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
DB 4 1 a 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 所 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
BZ 384 #l] 5 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 所 
直线 插 补 到 点 


取消 插 补 ， 直 线 插 补 到 点 〈2.35，-76.671 ) 


暂停 


(—2.5, -76.171) 


(—16.667, 
(—33.333, 
( —96.667, 
( —96.667, 
(—56.572, 
(—56.572, 
( —86.643, 
(—86.643, 
( —86.643, 
( —96.667, 
( —96.667, 
( —46.667, 
(—18.333, 
(—25.479, 
(25.479, 
(18.333, 
(46.667, 
(96.667, 
(96.667, 
(60.338, 
(96.667, 
(96.667, 
(78.872, 
(96.667, 
(96.667, 
(33.333, 
(16.667, 


—76.171) 
一 100 ) 
—100) 
—81.716) 
—69.435) 
—47.354) 
—34.546) 
—18.304) 
1253) 
7.333) 
72.667) 
72.667) 
27.333 ) 
15.837) 
15.837) 
27.333) 
72.667) 
72.667) 
21.593) 
0.099) 
“25515 
—57.819) 
—68.347) 
—79.469) 
—100) 
—100) 
—76.171) 


(2.5, -76.171) 


搭 子 切断 ， 调 用 第 一 刀 加 工 条 件 


左 补偿 


直线 插 补 到 点 (2.5, -76.171) 
直线 插 补 到 点 〈-2.$，-76.171 ) 
直线 插 补 到 点 〈-3，-76.171) 


暂停 


取消 补偿 ， 直 线 择 补 到 点 〈-3，-76.671 ) 


直线 插 补 到 点 〈2.5，-80)， 返 回 


程序 结束 


Sy412Z:;yUI=l;R s 10011 


2.42 Al 乐 待 图案 线 切 割 


2.42.1 ”实例 描述 


AI 乐 符 图 案 零 件 如 图 2-83 所 示 , 材料 为 C12， 零件 厚度 为 10mm， 要 求 采 用 数控 低速 
走 丝 电 火花 线 切割 机 床 加 工 。 90 


2.42.2 ”加 工分 析 


根据 图 2-83 所 示 堆 件 和 加 工 要 求 可 知 ， 零 件 需要 加 工 外 轮 
郭 ， 穿 丝 点 设 定 在 《50，--60)， 过 切 长 度 为 0.5mm， 脱 离 长 度 
为 0.5mm， 搭 子 宽度 为 5mm， 如 图 2-84 所 示 。 用 直径 为 0.2mm ~ 
的 铜 丝 ， 采 用 四 次 切割 ， 即 割 一 修 三 。 第 一 次 电极 丝 伺 移 量 为 
0.246mm， 第 二 次 为 0.166mm， 第 三 次 为 0.146mm， 第 四 次 为 
0.136mm。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光 内 : Vis 2 草 \2.42.dwg。 


242.3 ”主要 知识 点 


主要 知识 反 为 : 

1) 仿 移 量 计算 。 

2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 度 的 确定 。 
3) 切割 路 线 的 选取 。 


136.7 











图 2-83 AI 乐 符 图 案 零 件 








x 





| 切割 方向 
+ 穿 丝 点 (50, -60) 








2.42.4 ”参考 程序 与 注释 图 2-84” 线 切割 路 径 图 

O2421 程序 号 〈 外 轮廓 ) 

N0010 给 H001 赋值 为 0.246 

N0020 给 H002 赋值 为 0.166 

N0030 给 H003 赋值 为 0.146 

N0040 给 H004 赋值 为 0.136 

N0050 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《50，-60) 

N0060 调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 

N0070 tE 

N0080 直线 插 补 到 点 (45，-60) 

N0090 直线 插 补 到 点 C45, 23.667) 

N0100 " y 

N0110 直线 插 补 到 点 〈-45，-135.389 ) 

N0120 ` res 

NO130 s em 

NOl40 — i Gs 

N0150 直线 插 补 到 点 〈31.667，-125.389 ) 

N0160 ee 

NO170 直线 插 补 到 点 (45，-65) 

N0180 取消 插 补 ， 直 线 插 补 到 点 (45.5，-65) 

N0190 调 入 加 工 条件 〈 第 二 次 切割 ) 


e 298 e 


N0200 
N0210 
N0220 
N0230 
N0240 
N0250 
N0260 
N0270 
N0280 
N0290 
N0300 
N0310 
N0320 
N0330 
N0340 
N0350 
N0360 
N0370 
N0380 
N0390 
N0400 
N0410 
N0420 
N0430 
N0440 
N0450 
N0460 
N0470 
N0480 
N0490 
N0500 
N0510 
N0520 
N0530 
N0540 
N0550 
N0560 
N0570 
N0580 
N0590 
N0600 
N0610 
N0620 
N0630 
N0640 
N0650 
N0660 
N0670 


O2421 
G41 H002 
G90 G01 X45. Y-65 
G01 X45. Y-150.333 
G02 X31.667 Y-125.389 I-30 
G01 X31.667 Y-13.475 
G01 X-31.667 Y-46.784 
G01 X-31.667 Y-160.333 
G02 X—-45. Y-135.389 I-30 
G01 X-45. Y-23.667 
G01 X45. Y23.667 
G01 X45. Y-60 
G40 G01 X45.5 Y-60 
S503 
G42 H003 
G90 G01 X45. Y-60 
G01 X45. Y23.667 
G01 X-45. Y-23.667 
G01 X-—-45. Y-135.389 


G03 X-31.667 Y-160.333 I—-16.667 J—-24.944 


G01 X-31.667 Y-46.784 
G01 X31.667 Y-13.475 
G01 X31.667 Y-125.389 
G03 X45. Y-150.333 I-16.667 J-24.944 
G01 X45. Y-65 

G40 G01 X45.5 Y-65 

S504 

G41 H004 

G90 G01 X45. Y-65 

G01 X45. Y-150.333 

G02 X31.667 Y-125.389 I-30 
G01 X31.667 Y-13.475 
G01 X-31.667 Y-46.784 
G01 X-31.667 Y-160.333 
G02 X-45. Y-135.389 I-30 
G01 X-45. Y-23.667 

G01 X45. Y23.667 

G01 X45. Y-60 

G40 G01 X45.5 Y-60 

M00 

S501 

G41 H004 

G90 G01 X45. Y-60 

G01 X45. Y-65 

G01 X45. Y-65.5 

00 

G40 G01 X45.5 Y-65.5 
G40 G01 X50. Y-60 

M02 


< 
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第 2 章 “ 慢 走 丝 手工 编程 
( 续 ) 
程序 号 〈 外 轮廓 ) 
左 补偿 


直线 插 补 到 点 C45, -65) 
直线 插 补 到 点 C45, -—150.333) 

圆 弧 插 补 到 点 C31.667, -—125.389) 
直线 插 补 到 点 C31.667, -13.475) 
直线 插 补 到 点 C—-31.667, -46.784) 
直线 插 补 到 点 C—31.667, -—160.333) 
圆 弧 插 补 到 点 C—45, -135.389) 
直线 插 补 到 点 C-45, —23.667) 
直线 插 补 到 点 (45，23.667) 
直线 插 补 到 点 (45，-60) 

取消 插 补 ， 直 线 插 补 到 点 C45.5, -60) 
调 入 加 工 条 件 〈( 第 三 次 切割 》 

右 补偿 

直线 插 补 到 点 (45，-60) 
直线 插 补 到 点 (45，23.667) 
直线 插 补 到 点 C-45, —23.667) 
直线 插 补 到 点 〈-4$，-135.389 ) 
出 弧 插 补 到 点 (31.667， 一 160.333) 
直线 插 补 到 点 C—-31.667, -—46.784) 
直线 插 补 到 点 C31.667, -13.475) 
直线 插 补 到 点 〈31.667，-125.389 ) 
别 弧 插 补 到 点 C45, -—150.333) 
直线 插 补 到 点 (45，-65) 

取消 插 补 ， 直 线 插 补 到 点 (45.5，-65) 
调 入 加 工 条 件 《〈 第 四 次 切割 ) 

左 补偿 

直线 插 补 到 点 (45，-65) 
直线 插 补 到 点 C45, -150.333) 

圆 弧 插 补 到 点 〈31.667，-125.389 ) 
直线 插 补 到 点 C31.667, -13.475) 
直线 插 补 到 点 〈-31.667，-46.784) 
直线 插 补 到 点 〈-31.667，-160.333 ) 
圆 弧 插 补 到 点 C—45, -135.389) 
直线 插 补 到 点 〈-45$，-23.667 ) 
直线 插 补 到 点 (45，23.667) 
直线 插 补 到 点 〈45，-60) 

取消 插 补 ， 直 线 插 补 到 点 〈45.5，-60.) 


暂停 
搭 子 切断 ， 调 用 第 一 刀 加 工 条 件 
左 补偿 


直线 插 补 到 点 〈45，-60) 
直线 插 补 到 点 (45，-65) 
直线 插 补 到 点 C45, -65.5) 

暂停 

取消 补偿 ， 直 线 搬 补 到 后 (45.5，-65.5) 
直线 插 补 到 点 (50，-60)， 返 回 

程序 结束 


Sy1=:+yUI=ll;R s 10011 


2.43 2 JLit23e zk] ml 
243.1 ”实例 描述 


茶几 人 花 案 零件 如 图 2-85 所 示 ， 材 料 为 C12， 和 零件 厚度 为 20mm， 要 求 采 用 数控 低速 走 
丝 电 火 伦 线 切 制 机 床 加 工 。 


2.43.2 ”加 工分 析 


根据 图 2-85 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 ， 和 零件 需要 加 
工 外 轮廓 ， 穿 丝 点 设 定 在 (110，72)， 过 切 长 度 为 0.5mm， 
脱离 长 度 为 0.Smm， 搭 子 宽度 为 Smm， 如 图 2-86 所 示 。 
用 直径 为 0.2mm 的 铜 丝 ， 采 用 四 次 切割， 即 割 一 修 三 。 第 图 2-85 JL 4628 = fi 
— H, ZZ Jj s 2J 0.246mm， 第 二 次 为 0.166mm， 第 三 


次 为 0.146mm， 第 四 次 为 0.136mm。 各 编程 点 坐标 请 参见 
随 书 光盘 : \ 第 2 章 \2.43.dwg。 切割 方向 r) 
、 一 、 穿 丝 点 


中 \110.72) 
2.43.3 ”主要 知识 点 人 














=s 











主要 知识 点 为 : 
1) 偏 移 量 计 算 。 图 2-86” 线 切割 路 径 图 


2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 度 的 确定 。 
3) 切割 路 线 的 选取 。 


2434 ”参考 程序 与 注释 





O2431 程序 号 《内 圆 孔 ) 
N0010 给 H001 赋值 为 0.246 
N0020 给 H002 赋值 为 0.166 
N0030 给 H003 赋值 为 0.146 
N0040 给 H004 赋值 为 0.136 
N0050 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《110，72) 
N0060 调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 
No070 和 
N0080 直线 择 补 到 点 (110.609，83.351) 
N0090 圆 弧 插 补 到 点 〈99.803，72.149 ) 
N0100 圆 弧 插 补 到 点 〈80.403，50.183 ) 
N0110 圆 弧 插 补 到 点 〈74.402，83.56 ) 
N0120 圆 弧 插 补 到 点 (52.172，63.824) 
N0130 圆 弧 插 补 到 点 〈47.072，70.512 ) 
N0140 圆 弧 插 补 到 点 (95.834，132.683) 
N0150 贺 弧 插 补 到 点 (94.62，102.366) 
N0160 圆 弧 插 补 到 点 〈100.57，95.509 ) 
N0170 圆 弧 插 补 到 点 (109.524，126.983) 
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N0180 
N0190 
N0200 
N0210 
N0220 
N0230 
N0240 
N0250 
N0260 
N0270 
N0280 
N0290 
N0300 
N0310 
N0320 
N0330 
N0340 
N0350 
N0360 
N0370 
N0380 
N0390 
N0400 
N0410 
N0420 
N0430 
N0440 
N0450 
N0460 
N0470 
N0480 
N0490 
N0500 
N0510 
N0520 
N0530 
N0540 
N0550 
N0560 
N0570 
N0580 
N0590 
N0600 
N0610 
N0620 
N0630 
N0640 
N0650 
N0660 


O2431 


G02 X140.624 Y110.633 I-114.18 J-254.941 


G03 X148.46 Y120.8 


13.359 J5.515 


G03 X80.971 Y14858. 


I-67.489 J-70.128 


G03 X27.103 Y94.132 J—-53.868 
G03 X53.836 Y38.932 170.357 


G02 X43.525 Y15. I-14.128 J—-8.1 


G01 X56.382 Y15 


G03 X72.362 Y25.338 I-0.589 J18.431 


G03 X198.145 Y103.876 0.675 J74.85 
G03 X186.014 Y94.562 I-3.548 J—-7.936 
G02 X160.586 Y45.398 I-67.483 J3.745 
G02 X93.537 Y34.626 [43.101 J54.225 


G03 X118.531 Y79.898 


]5.053 J26.746 


G03 X110.609 Y83.351 I-7.922 J—-7.36 


G40 G01 X110.609 Y82.851 
S502 

G42 H002 

G90 G01 X110.609 Y83.351 

G02 X118.531 Y79.898 J 一 10.813 


G02 X93.537 Y34.626 I-19.941 J 一 18.320 


G03 X160.586 Y45.398 


123.948 J64.997 


G03 X186.014 Y94.562 I-42.055 J52.909 
G02 X198.145 Y103.876 18.583 J1.378 


G02 X72.362 Y25.338 I— 


85.108 J 一 3.088 


G02 X56.382 Y15. I-16.569 J8.093 


G01 X43.525 Y15 


G03 X53.836 Y38.932 I-3.817 J15.832 


G02 X27. 


103 Y94.132 I43.024 J55.2 


G02 X80.971 Y148. 153.868 
GO2 X148.46 Y120.8 J-97.328 


GO2 X140.624 Y110.633 I-4.477 J-4.652 


G03 X109.524 Y126.983 I-145.28 J-238.591 
G02 X100.57 Y95.509 I-28.553 J-8.888 
G02 X94.62 Y102.366 I-2.975 J3.428 

G03 X95.834 Y132.683 I-13.649 J15.729 
G03 X47.072 Y70.512 I-14.863 J—-38.551 
G03 X52.172 Y63.824 180.304 J55.956 
G03 X74.402 Y83.56 I-16.744 J41.247 
G02 X80.403 Y50.183 I-42.973 J-24.954 
G03 X99.803 Y72.149 I-1.868 J21.199 
G02 X110.609 Y83.351 I10.806 J0.389 


G40 G01 X110.609 Y82.851 
S503 

G41 H003 

G90 G01 X110.609 Y83.351 
G03 X99.803 Y72.149 J—10.813 


G02 X80.403 Y50.183 I-21.268 J—-0.767 
G03 X74.402 Y83.56 I[-48.974 J8.423 


G02 X52.172 Y63.824 I--38.974 J21.511 
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第 2 章 “ 慢 走 丝 手工 编 程 


( 续 ) 

程序 号 〈 内 圆 孔 ) 
圆 弧 插 补 到 点 (140.624，110.633) 
出 弧 插 补 到 点 (148.46，120.8) 
圆 弧 插 补 到 点 (80.971，148) 
圆 弧 插 补 到 点 (27.103，94.132) 
圆 弧 插 补 到 点 (53.836，38.932) 
别 弧 插 补 到 点 C43.525, 15) 
直线 插 补 到 点 (56.382，15) 
圆 弧 插 补 到 点 (72.362，25.338) 
圆 弧 插 补 到 点 (198.145，103.876) 
别 弧 插 补 到 点 (186.014，94.562) 
出 弧 插 补 到 点 (160.586，45.398) 
圆 弧 插 补 到 点 (93.537，34.626) 
圆 弧 插 补 到 点 (118.531，79.898) 
圆 弧 插 补 到 点 (110.609，83.351) 


取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (110.609，82.851) 
调 入 加 工 条 件 〈 第 二 次 切割 ) 

右 补 偿 

直线 插 补 到 点 (110.609，83.351) 

出 弧 插 补 到 点 (118.531，79.898) 


圆 弧 插 补 到 点 (93.537，34.626) 
加 弧 插 补 到 点 (160.586，45.398) 
圆 弧 插 补 到 点 (186.014，94.562) 
列 弧 插 补 到 点 (198.145，103.876) 
圆 弧 插 补 到 点 (72.362，25.338) 
圆 弧 插 补 到 点 (56.382，15) 
直线 插 补 到 点 (43.525，15) 

列 弧 插 补 到 点 (53.836，38.932) 
圆 弧 插 补 到 点 (27.103，94.132) 
圆 弧 插 补 到 点 (80.971，148) 

圆 弧 插 补 到 点 (148.46，120.8) 
|F Ura (140.624，110.633) 
出 弧 插 补 到 点 (109.524，126.983) 
圆 弧 插 补 到 点 (100.57，95.509) 
圆 弧 插 补 到 点 (94.62，102.366) 
加 弧 插 补 到 点 (95.834，132.683) 
别 弧 插 补 到 点 (47.072，70.512) 
辐 弧 插 补 到 点 (52.172，63.824) 
圆 弧 插 补 到 点 (74.402，83.56) 
圆 弧 插 补 到 点 (80.403，50.183) 
圆 弧 插 补 到 点 (99.803，72.149) 
圆 弧 插 补 到 点 (110.609，83.351) 


取消 和 补偿， 直线 插 补 到 点 (110.609，82.851) 
调 入 加 工 条 件 《〈 第 三 次 切割 ) 

左 补 偿 

直线 插 补 到 点 (110.609，83.351) 

圆 弧 插 补 到 点 (99.803，72.149) 

圆 弧 插 补 到 点 (80.403，50.183) 

圆 弧 插 补 到 点 (74.402，83.56) 

圆 弧 插 补 到 点 (52.172，63.824) 


数 榨 线 切 各 编程 100 何 


N0670 
N0680 
N0690 
N0700 
N0710 
N0720 
N0730 
N0740 
N0750 
N0760 
N0770 
N0780 
N0790 
N0800 
N0810 
N0820 
N0830 
N0840 
NO850 
NO860 
N0870 
N0880 
N0890 
N0900 
N0910 
N0920 
N0930 
N0940 
N0950 
N0960 
N0970 
N0980 
N0990 
N1000 
N1010 
N1020 
N1030 
N1040 
N1050 
N1060 
N1070 
N1080 
N1090 
N1100 
N1110 
N1120 
N1130 
N1140 
N1150 
N1160 


O2431 


G02 X47.072 Y70.512 175.204 J62.644 
G02 X95.834 Y132.683 133.899 J23.62 
G02 X94.62 Y102.366 I-14.863 J-14.588 
G03 X100.57 Y95.509 12.975 J—-3.429 
G03 X109.524 Y126.983 I-19.599 J22.586 

G02 X140.624 Y110.633 I-114.18 J-254.941 


G03 X148.46 Y120.8 
G03 X80.971 Y148. 


13.359 J5.515 


I-67.489 J-70.128 


G03 X27. 


103 Y94.132 J—-53.868 


G03 X53.836 Y38.932 170.357 


G02 X43.525 Y15. I-14.128 J 一 8.1 


G01 X56.382 Y15 


G03 X72.362 Y25.338 I-0.589 J18.431 


G03 X198.145 Y103.876 0.675 J74.85 
G03 X186.014 Y94.562 I-3.548 J 一 7.930 
G02 X160.586 Y45.398 [07.483 J3.745 
G02 X93.537 Y34.626 [43.101 J54.225 


G03 X118.531 Y79.898 


]5.053 J26.746 


G03 X110.609 Y83.351 I-7.922 J—-7.36 


G40 G01 X110.609 Y82.851 
S504 

G42 H004 

G90 G01 X110.609 Y83.351 

G02 X118.531 Y79.898 J 一 10.813 


G02 X93.537 Y34.626 I-19.941 J 一 18.320 


G03 X160.586 Y45.398 


123.948 J64.997 


G03 X186.014 Y94.562 [42.055 J52.909 
G02 X198.145 Y103.876 [8.583 J1.378 


G02 X72.362 Y25.338 I— 


85.108 J—-3.688 


G02 X56.382 Y15. I-16.569 J8.093 


G01 X43.525 Y15 


G03 X53.836 Y38.932 [3.817 J15.832 
G02 X27.103 Y94.132 143.624 J55.2 


G02 X80.971 Y14858. 


IS53.868 


GO2 X148.46 Y120.8 J-97.328 


GO2 X140.624 Y110.633 [4.477 J-4.652 
G03 X109.524 Y126.983 I-145.28 J-238.591 
G02 X100.57 Y95.509 I-28.553 J-8.888 
G02 X94.62 Y102.366 I-2.975 J3.428 


G03 X95.834 Y132.683 I—13.649 J15.729 
G03 X47.072 Y70.512 I-14.863 J—38.551 
G03 X52.172 Y63.824 I80.304 J55.956 
G03 X74.402 Y83.56 I-16.744 J41.247 
G02 X80.403 Y50.183 I—42.973 J—24.954 
G03 X99.803 Y72.149 I-1.868 J21.199 
G02 X110.609 Y83.351 I10.806 J0.389 


G02 X111.109 Y83.34 J 一 10.813 
G40 G01 X111.086 Y82.84 
G40 G01 X110. Y72 


< 
= 
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D B F U sa 
DB 4 U a 
册 弧 插 补 a 到 后 
D B F U sa 
别 弧 插 人 补 到 扣 
D B F U sa 
D B F U sa 
D B F U sz 
别 弧 插 促 到 扣 
册 弧 插 补 a 到 扣 
D B F U sa 
直线 插 补 到 点 
A| 4 3 Sa 
D B F U sa 
D B F U Sa 
D B F U sa 
别 弧 插 促 到 后 
册 弧 插 补 到 扣 
D B F U sa 


程序 号 《内 圆 孔 ) 
(47.072, 70.512) 
(95.834, 132.683) 
(94.62, 102.366) 
(100.57, 95.509) 
(109.524, 126.983) 
(140.624, 110.633) 


(148.46, 
(80.971, 
(27.103, 
(53.836, 
(43.525, 
(56.382, 
(72.362, 


120.8) 
148) 
94.132) 
38.932) 
15) 
15) 
25.338) 


(198.145, 103.876) 
(186.014, 94.562) 
(160.586, 45.398) 
(93.537, 34.626) 

(118.531, 79.898) 


(110.609, 


83.351) 


取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (110.609，82.851) 
调 入 加 工 条 件 ( 第 四 次 切割 ) 


右 补 偿 

直线 插 补 到 点 
别 弧 插 促 到 扣 
D B F U sa 
册 弧 插 补 a 到 扣 
D B F U sa 
别 弧 插 促 到 扣 
D B F U sa 
D B F U sa 
直线 插 补 到 点 
D B F U Sa 
D B F U sa 
D B 4 1 a 
A| 4 U Sa 
弧 插 补 a 到 点 
D B F U sa 
册 弧 插 补 a 到 后 
D B F U Sa 
i 4] 21 51 
D B F U sa 
D B 4 1 5 
D B F U sa 
弧 插 补 a 到 点 
D B F U sa 
D B 4 1 a 
D B F U sa 


(110.609, 
(118.531, 
(93.537, 


83.351) 
79.898) 
34.626) 


(160.586, 45.398) 
(186.014, 94.562) 
(198.145, 103.876) 


(72.362, 
(56.382, 
(43.525, 
(53.836, 
(27.103, 
(80.971, 
(148.46, 


25.338) 
15) 
15) 
38.932) 
94.132) 
148) 
120.8) 


(140.624, 110.633) 
(109.524, 126.983) 
(100.57, 95.509) 
(94.62, 102.366) 


(95.834, 
(47.072, 
(52.172, 
(74.402, 
(80.403, 
(99.803, 
(110.609, 
(111.109, 


132.683) 
70.512) 
63.824) 
83.56) 
50.183) 
72.149 ) 
83.351) 
83.34) 


取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (111086, 82.84) 
直线 插 补 到 点 (110, 72) 


程序 结束 


2.44 会 徽 零 件 线 切 割 


2.44.1 ”实例 描述 


会 徽 零 件 如 图 2-87 所 示 ， 材 料 为 C12， 和 零件 厚 度 为 20mm， 要 求 采 用 数控 低速 走 丝 电 
火花 线 切 审 机 床 加 工 。 


2.44.2 ”加 工分 析 


根据 图 2-87 所 示 零 件 和 加 工 要 求 可 知 ， 零 件 需 要 加 工 
内 轮 廊 和 外 轮廓 ， 采 用 先 加 工 内 轮廓 再 加 工 外 轮廓 的 顺序 
进行 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : \ 第 2 章 \2.44.dwsg。 

1) 加 工 内 轮廓 时 ， 罕 丝 点 设 定 在 0，0); 加 工 外 轮廓 时 ， 
罕 丝 点 设 定 在 (47.5, 65), WHEQ 2-88 所 示 。 加 工 外 轮廓 时 ， 
过 切 长 度 为 0.5mm。 脱 离 长 上 度 为 0.3mm， 搭 子 宽度 为 5mm。 图 2-87 会 徽 零 件 

2) 用 直径 为 0.2mm 的 铜 丝 ， 采 用 四 次 切割 ， 即 割 一 修 
三 。 第 一 次 电极 丝 偏 移 量 为 0.246mm， 第 二 次 为 0.166mm， 
第 三 次 为 0.146mm， 第 四 次 为 0.136mm. 


2.44.3 ”主要 知识 点 


主要 知识 反 为 : 

1) 仿 移 量 计算 。 

2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 度 的 确定 。 
3) 切割 路 线 的 选取 。 


2444 ”参考 程序 与 注释 





























图 2-88” 线 切割 路 径 图 


1. 内 轮 廊 加 工 

O2441 程序 号 〈 内 圆 孔 ) 
N0010 给 H001 赋值 为 0.246 
N0020 给 H002 赋值 为 0.166 
N0030 给 H003 赋值 为 0.146 
N0040 给 H004 赋值 为 0.136 
N0050 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《0，0) 
N0060 调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 
So EE 
No 7 Premsa 
N0090 直线 插 补 到 点 (47.051，-18.505) 
N0100 直线 插 补 到 点 〈99.013，-48.505 ) 
N0110 圆 弧 插 补 到 点 C109.013, -—31.184) 
N0120 直线 插 补 到 点 (27.5，15.877) 


e 303 e 


数控 线 切 审 编 程 100 僻 


N0130 
N0140 
N0150 
N0160 
N0170 
N0180 
N0190 
N0200 
N0210 
N0220 
N0230 
N0240 
N0250 
N0260 
N0270 
N0280 
N0290 
N0300 
N0310 
N0320 
N0330 
N0340 
N0350 
N0360 
N0370 
N0380 
N0390 
N0400 
N0410 
N0420 
N0430 
N0440 
N0450 
N0460 
N0470 
N0480 
N0490 
N0500 
N0510 
N0520 
N0530 
N0540 
N0550 
N0560 
N0570 
N0580 


O2441 
G01 X27.5 Y110 


G03 X7.5 Y110. I-10 
G01 X7.5 Y50 


G01 X—-7.5 Y50 

G01 X—-7.5 Y110 

G03 X—-27.5 Y110. I-10 
G01 X—-27.5 Y15.877 

G01 X-109.013 Y-31.184 


G03 X-99.013 Y-48.505 I5. J-8.661 


G01 X-47.051 Y-18.505 

G01 X-39.551 Y-31.495 

G01 X-91.513 Y-61.495 

G03 X-81.513 Y-78.816 15. J-8.66 
G01 X0. Y-31.754 

G01 X81.513 Y-78.816 

G03 X91.513 Y-61.495 15. J8.661 
G01 X39.551 Y-31.495 

G01 X43.301 Y—25 

G40 G01 X42.868 Y-24.75 

S502 

G42 H002 

G90 G01 X43.301 Y-25 

G01 X39.551 Y-31.495 

G01 X91.513 Y-61.495 

G02 X81.513 Y-78.816 I-5. J—-8.66 
G01 X0. Y-31.754 

G01 X-81.513 Y-78.816 


G02 X-91.513 Y-61.495 [-5. J8.661 


G01 X-39.551 Y—-31.495 
G01 X-47.051 Y-18.505 
G01 X-99.013 Y-—48.505 


G02 X-109.013 Y-31.184 [-5. J8.66 


G01 X—-27.5 Y15.877 
G01 X—-27.5 Y110 
G02 X—7.5 Y110.110 
G01 X—-7.5 Y50 

G01 X7.5 Y50 

G01 X7.5 Y110 

G02 X27.5 Y110.110 
G01 X27.5 Y15.877 


G01 X109.013 Y-31.184 


G02 X99.013 Y-48.505 [3. J-8.661 


G01 X47.051 Y-18.505 
G01 X43.301 Y-25 


G40 G01 X42.868 Y—-24.75 
S503 


e 304 e 


直线 插 补 到 点 
弧 插 补 a 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
D B F U sa 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
D B F U sa 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
D B F U sa 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
D B F U sa 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 


程序 号 《内 圆 孔 ) 
(27.5, 110) 

(7.5, 110) 

(7.5, 50) 

(=75>. 50) 

(—-7.5, 110) 
LT 110) 
C=275; 15.877) 
(—109.013, -31.184) 
(—99.013, -48.505) 
(—47.051, —18.505) 
(—39.551, -31.495) 
(—91.513, -61.495) 
(—81.513, —78.816) 
(0, -31.754) 
(81.513, —78.816) 
(91.513, -61.495) 
(39.551, -31.495) 
(43.301, —25) 


取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈42.868，-24.75 ) 
调 入 加 工 条 件 〈 第 二 次 切割 ) 


石 补偿 

直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
D B F U sa 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
DB F U sa 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
D B F U sa 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
D B F U sa 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
D B F U sa 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
D B F U sa 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 


(43.301, —25) 
(39.551, -31.495) 
(91.513, -61.495) 
(81.513, —78.816) 
(0, -31.754) 
(—81.513, —78.816) 
(91.513, -61.495) 
(—39.551, -31.495) 
(—47.051, —18.505) 
(—99.013, -48.505) 
(—109.013, -31.184) 
(=27.5»: 15:8772 
C=27T5, 110) 
(—-7.5, 110) 
CUT 5, 50) 

C753 50) 

(7.5, 110) 

(27.5, 110) 

427.59 15.87172 
(109.013, -31.184) 
(99.013, —48.505) 
(47.051, —18.505) 
(43.301, -25) 


取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈42.868，-24.75 ) 
调 入 加 工 条 件 〈 第 三 次 切割 ) 


N0590 
N0600 
N0610 
N0620 
N0630 
N0640 
N0650 
N0660 
N0670 
N0680 
N0690 
N0700 
N0710 
N0720 
N0730 
N0740 
N0750 
N0760 
N0770 
N0780 
N0790 
N0800 
N0810 
N0820 
N0830 
N0840 
N0850 
NO860 
N0870 
N0880 
N0890 
N0900 
N0910 
N0920 
N0930 
N0940 
N0950 
N0960 
N0970 
N0980 
N0990 
N1000 
N1010 
N1020 
N1030 
N1040 


O2441 
G41 H003 
G90 G01 X43.301 Y-25 
G01 X47.051 Y-18.505 
G01 X99.013 Y-48.505 
G03 X109.013 Y-31.184 IS. J8.66 
G01 X27.5 Y15.877 
G01 X27.5 Y110 


G03 X7.5 Y110. I-10 
G01 X7.5 Y50 


G01 X—-7.5 Y50 

G01 X—-7.5 Y110 

G03 X—-27.5 Y110. I-10 
G01 X—-27.5 Y15.877 

G01 X-109.013 Y-31.184 


G03 X-99.013 Y-48.505 I5. J-8.661 


G01 X-47.051 Y-18.505 

G01 X-39.551 Y-31.495 

G01 X-91.513 Y-61.495 

G03 X-81.513 Y-78.816 I5. J—8.66 
G01 X0. Y-31.754 

G01 X81.513 Y-78.816 

G03 X91.513 Y-61.495 15. J8.661 
G01 X39.551 Y-31.495 

G01 X43.301 Y—25 

G40 G01 X42.868 Y-24.75 

S504 

G42 H004 

G90 G01 X43.301 Y-25 

G01 X39.551 Y-31.495 

G01 X91.513 Y-61.495 

G02 X81.513 Y-78.816 I-5. J—-8.66 
G01 X0. Y-31.754 

G01 X-81.513 Y-78.816 


G02 X-91.513 Y-61.495 [-5. J8.661 


G01 X-39.551 Y-31.495 
G01 X-47.051 Y-18.505 
G01 X-99.013 Y-—48.505 


G02 X-109.013 Y-31.184 [-5. J8.66 


G01 X—-27.5 Y15.877 
G01 X—-27.5 Y110 
G02 X—-7.5 Y110.110 
G01 X—-7.5 Y50 

G01 X7.5 Y50 

G01 X7.5 Y110 

G02 X27.5 Y110.110 
G01 X27.5 Y15.877 


e 305 e 


第 2 章 “ 慢 走 丝 手 工 编程 


左 补偿 

直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
D B F U sa 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
别 弧 插 促 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
D B F U sa 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
DB F U sa 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 扣 
直线 插 补 到 点 
别 弧 插 促 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
D B F U sa 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 


程序 号 《内 圆 孔 ) 


(43.301, —25) 
(47.051, —18.505) 
(99.013, —48.505) 


(109.013, -31.184) 
(27.5, 15.877) 
(27.5, 110) 

(7.5, 110) 

(7.5, 50) 

(—7.5, 50) 

(—-7.5, 110) 
(—27.5, 110) 
(—27.5, 15.877) 
(—109.013, —31.184) 
(-99.013，-48.505 ) 
(-47.051，-18.505 ) 
(—39.551, -31.495) 
(—91.513, -61.495) 
(-81.513，-78.816) 
(0, —31.754) 
(81.513, —78.816) 
(91.513, -61.495) 
(39.551，-31.495 ) 
(43.301, -25) 


取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (42868, -24.75) 
调 入 加 工 条 件 《〈 第 四 次 切割 ) 


右 补 偿 

直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
D B F U sa 
直线 插 补 到 点 
BLZR 8 | #l] 
D B F U sa 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
别 弧 插 促 到 扣 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
D B F U sa 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
D B F U sa 
直线 插 补 到 点 


(43.301, —25) 
(39.551, -31.495) 
(91.513, -61.495) 
(81.513, -—78.816) 
(0, -31.754) 
(—81.513, —78.816) 
(—91.513, -61.495) 
(—39.551, -31.495) 
(—47.051, -—-18.505) 
(—99.013, -48.505) 
(—109.013, -31.184) 
C-275; 15.877) 
(—27.5, 110) 
(—-7.5, 110) 
G= 5,. 50) 

(7.5, 50) 

(7.5, 110) 

(27.5; 110) 

C27.5, 15.87722 


数控 线 切 审 编 程 100 僻 


O2441 

N1050 
N1060 
N1070 
N1080 
N1090 
N1100 
No | Gocoxoy | 
N1120 M02 

2. 外轮 廊 加 工 

O2442 

N0010 
N0020 
N0030 
N0040 
N0050 
No | S301 
No070 | GHHO0r — 
N0080 
No090 | Goxeosvo — 
N0100 
NO110 
N0120 
N0130 
N0140 
N0150 
N0160 
N0170 
N0180 
N0190 
N0200 | GOIX425Y2457 — 
No | Goxosv — 
N020 | GIOGOXIBY00 — 
N30 | sr 
No | cm — 
N0250 | GIOGOIXISY60 — 
N0260 | GOXI5Y24537 —_ 
N0270 
N0280 
N0290 
N0300 
N0310 
N0320 
N0330 
N0340 
N0350 
NO360 | GoxoYi7ss | 


e 30ó e 


程序 号 〈 内 圆 孔 ) 
直线 插 补 到 点 C109.013, —31.184) 
圆 弧 插 补 到 点 (99.013，-48.505) 
直线 插 补 到 点 C47.051, -—18.505) 
直线 插 补 到 点 (43.301，-25) 
直线 插 补 到 点 (43.051，-25.433) 
取消 补偿 ， 和 直线 插 补 到 点 〈42.618，-25.183 ) 
直线 插 补 到 点 (0，0) 
程序 结束 


程序 号 (外 轮廓 ) 
给 H001 赋值 为 0.246 
给 H002 赋值 为 0.166 
给 H003 赋值 为 0.146 
给 H004 赋值 为 0.136 
绝对 坐标 方式 ， 起 始点 坐标 为 〈47.5，65 ) 
调 入 加 工 条 件 《〈 第 一 次 切割 ) 
右 补偿 
直线 插 补 到 点 (42.5，65) 
直线 插 补 到 点 (42.5，110) 
别 弧 插 补 到 点 CO, 127.854) 
别 弧 插 补 到 点 C-42.5, 110) 
直线 插 补 到 点 〈-42.5，24.537 ) 
直线 插 补 到 点 〈-116.513，-18.194 ) 
圆 弧 插 补 到 点 〈-110.724，-63.927 ) 
圆 弧 插 补 到 点 C-74.013, -—91.806) 
直线 插 补 到 点 CO, -—49.075) 
直线 插 补 到 点 〈74.013，-91.806 ) 
圆 弧 插 补 到 点 〈110.724，-63.927 ) 
圆 弧 插 补 到 点 (116.513， 一 18.194) 
直线 插 补 到 点 (42.5，24.537) 
直线 插 补 到 点 (42.5，60) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈43，60) 
调 入 加 工 条 件 《〈 第 二 次 切割 ) 
左 补偿 
直线 插 补 到 点 C42.5, 60) 
直线 插 补 到 点 (42.5，24.537) 
直线 插 补 到 点 C1162513, -18.194) 
圆 弧 插 补 到 点 (110.724，-63.927) 
圆 弧 插 补 到 点 C74.013, —91.806) 
直线 插 补 到 点 〈0，-49.075 ) 
直线 插 补 到 点 〈-74.013，-91.806 ) 
列 弧 插 补 到 点 〈-110.724，-63.927 ) 
列 弧 插 补 到 点 (C-116.513, -—18.194) 
直线 插 补 到 点 (-42.5，24.537) 
直线 插 补 到 点 (-42.5，110) 
圆 弧 插 补 到 点 (0，127.854) 


N0370 
N0380 
N0390 
N0400 
N0410 
N0420 
N0430 
N0440 
N0450 
N0460 
N0470 
N0480 
N0490 
N0500 
N0510 
N0520 
N0530 
N0540 
N0550 
N0560 
N0570 
N0580 
N0590 
N0600 
N0610 
N0620 
N0630 
N0640 
N0650 
N0660 
N0670 
N0680 
N0690 
N0700 
N0710 
N0720 
N0730 
N0740 
N0750 
N0760 
N0770 
N0780 
N0790 
N0800 
N0810 
N0820 
N0830 


O2442 
G02 X42.5 Y110.117.5 J-17.854 
G01 X42.5 Y65 
G40 G01 X43. Y65 
S503 
G42 H003 
G90 G01 X42.5 Y65 
G01 X42.5 Y110 
G03 X0. Y127.854 I-25 
G03 X-—-42.5 Y110. I-17.5 J-17.854 
G01 X—-42.5 Y24.537 
G01 X-116.513 Y-18.194 
G03 X-110.724 Y-63.927 112.5 J-21.651 
G03 X-74.013 Y-91.806 I24.211 J-6.228 
G01 X0. Y-49.075 
G01 X74.013 Y-91.806 
G03 X110.724 Y-63.927 112.5 J21.651 
G03 X116.513 Y-18.194 I-6.711 J24.082 
G01 X42.5 Y24.537 
G01 X42.5 Y60 
G40 G01 X43. Y60 
S504 
G41 H004 
G90 G01 X42.5 Y60 
G01 X42.5 Y24.537 
G01 X116.513 Y-18.194 
G02 X110.724 Y-63.927 I-12.5 J-21.651 
G02 X74.013 Y-91.806 I-24.211 J-6.228 
G01 X0. Y-49.075 
G01 X-74.013 Y-91.806 
G02 X-110.724 Y-63.927 I—- 12.5 J21.651 
G02 X-116.513 Y-18.194 16.711 J24.082 
G01 X—-42.5 Y24.537 
G01 X-42.5 Y110 
G02 X0. Y127.854 I25 
G02 X42.5 Y110.117.5 J-17.854 
G01 X42.5 Y65 
G40 G01 X43. Y65 
0 
S501 
G41 H004 
G90 G41 G01 X42.5 Y65 
G01 X42.5 Y60 
G01 X42.5 Y59.5 
0 
G40 G01 X43. Y59.5 
G40 G01 X47.5 Y65 
M02 


< 
e 


< 
e 


e 307 e 


第 2 章 “ 慢 走 丝 手 工 编程 


程序 号 〈 外 轮廓 ) 
圆 弧 插 补 到 点 《〈42.5，110) 
直线 插 补 到 点 (42.5，65) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈43，65 ) 
调 入 加 工 条 件 〈 第 三 次 切割 ) 
右 补 偿 
直线 插 补 到 点 (42.5，65) 
直线 插 补 到 点 (42.5，110) 
圆 弧 插 补 到 点 CO, 127.854) 
圆 弧 插 补 到 点 (-42.5，110) 
直线 插 补 到 点 (-42.5，24.537) 
直线 插 补 到 点 〈-116.513，-18.194) 
圆 弧 插 补 到 点 C—110.724, -—63.927) 
圆 弧 插 补 到 点 〈-74.013，-91.806 ) 
直线 插 补 到 点 〈0，-49.075 ) 
直线 插 补 到 点 〈74.013，-91.806 ) 
圆 弧 插 补 到 点 〈110.724，-63.927 ) 
圆 弧 插 补 到 点 〈116.513，-18.194) 
直线 插 补 到 点 (42.5, 24.537) 
直线 插 补 到 点 C42.5, 60) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 C43, 60) 
调 入 加 工 条 件 〈 第 四 次 切割 ) 
左 补 偿 
直线 插 补 到 点 (42.5，60) 
直线 插 补 到 点 (42.5，24.537) 
直线 插 补 到 点 (1162513, -18.194) 
圆 弧 插 补 到 点 〈110.724，-63.927 ) 
圆 弧 插 补 到 点 〈74.013，-91.806 ) 
直线 插 补 到 点 〈0，-49.075 ) 
直线 插 补 到 点 〈-74.013，-91.806 ) 
圆 弧 插 补 到 点 〈-110.724，-63.927 ) 
圆 弧 插 补 到 点 〈-116.513，-18.194) 
直线 插 补 到 点 (-42.5，24.537) 
直线 插 补 到 点 C-42.5, 110) 
加 弧 插 补 到 点 CO, 127.854) 
圆 弧 插 补 到 点 《〈42.5，110) 
直线 插 补 到 点 (42.5，65) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈43，65 ) 


暂停 
搭 子 切断 ， 调 用 第 一 刀 加 工 条 件 
左 补偿 


直线 插 补 到 点 (42.5，65) 
直线 插 补 到 点 C42.5, 60) 
直线 插 补 到 点 (42.5，59.5) 

暂停 

取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (43，59.5) 
直线 插 补 到 点 (47.5，65)， 返 回 
程序 结束 


数控 线 切 天 编程 100 便 


2.45 麻 头 零件 线 切 制 


2.45.1 ”实例 描述 


Jë sk == El É] 2-89 所 示 ， 材 料 为 C12， 和 零件 厚度 为 20mm， 要 求 采 用 数控 低速 走 丝 电 
火化 线 切 审 机床 加 工 。 


2.45.2 ”加 工分 析 


根据 图 2-89 所 示 零 件 和 加 工 要求 可 知 ， 零 件 需要 
加 工 内 轮廓 和 外 轮廓 , 采用 先 加 工 内 轮廓 再 加 工 外 轮 启 
的 顺序 进行 。 各 编程 点 坐标 请 参见 随 书 光盘 : \ 第 2 eN 














2.45.dwg。 
1) 加 工 内 轮廓 时 ， 穿 丝 点 设 定 在 -60，97); 加 工 图 2-89 座 头 零件 
外 轮 廊 时 ， 穿 丝 点 设 定 在 (2.5，-5)， 如 图 2-90 所 示 。 


加 工 外 轮 廊 时 ， 过 切 长 度 为 0.5mm， 脱 离 长 度 为 0.5mm， 
Jë É %& 2 2J 5mm. 

2) 用 直径 为 0.2mm 的 铜 丝 ， 采 用 四 次 切割 ， 即 割 一 
修 三 。 第 一 次 电极 丝 俩 移 量 为 0.246mm， 第 二 次 为 
0.166mm， 第 三 次 为 0.146mm， 第 四 次 为 0.136mm。 












222 pÁ 
C 60.97) 





下 
穿 丝 点 (2.5, 5) 切割 方向 


2.45.3 ”主要 知识 点 图 2-90” 线 切割 路 径 图 
主要 知识 点 为 : 





1) 仿 移 量 计算 。 
2) 引入 、 引 出 线 位 置 和 长 度 的 确定 。 
3) 切割 路 线 的 选取 。 


2454 ”参考 程序 与 注释 


1. rh # Á #o T. 





O2451 程序 号 〈 内 圆 孔 ) 


N0010 给 H001 赋值 为 0.246 

N0020 给 H002 赋值 为 0.166 

N0030 给 H003 赋值 为 0.146 

N0040 给 H004 赋值 为 0.136 

N0050 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 〈-60，97) 
N0060 调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 

wm Gum — 28 

N0080 直线 插 补 到 点 〈-63.903，87.649 ) 

N0090 圆 弧 插 补 到 点 C-45.808, 110.981) 

_ 5 G 
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O2451 程序 号 〈 内 圆 孔 ) 
N0110 直线 插 补 到 点 〈-69.39，125.355 ) 
N0120 直线 插 补 到 点 〈-67.198，118.957 ) 
N0130 圆 弧 插 补 到 点 C-74.851, 116.335) 
N0140 直线 插 补 到 点 C-77.042, 122.733) 
N0150 直线 插 补 到 点 〈-86.689，119.428 ) 
N0160 直线 插 补 到 点 〈-112.433，110.981 ) 
N0170 直线 插 补 到 点 〈-80.842，98.452 ) 
N0180 圆 弧 插 补 到 点 〈-63.903，87.649 ) 
NO190 取消 补偿 ， 直 线 插 补 a 到 点 C-63.03, 88.149) 
N0200 调 入 加 工 条 件 〈 第 二 次 切割 ) 
N0210 有 全 
N0220 直线 插 补 到 点 〈-63.903，87.649 ) 
N0230 圆 弧 插 补 到 点 〈-80.842，98.452 ) 
N0240 直线 插 补 到 点 C-1124433, 110.981) 
N0250 直线 插 补 到 点 C-864689, 119.428) 
N0260 直线 插 补 到 点 C-77.042, 122.733) 
N0270 直线 插 补 到 点 C-74.851, 116.335) 
N0280 G03 X-67.198 Y118.957 16.23 J—5.703 圆 弧 插 补 到 点 C-67.198, 118.957) 
N0290 直线 插 补 到 点 (—69.39, 125.355) 
N0300 直线 插 补 到 点 C-18.696, 142.723) 
N0310 直线 插 补 到 点 C-45.808, 110.981) 
N0320 到 弧 插 补 到 点 C—63.903, 87.649) 
N0330 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 《〈-63.903，88.149 ) 
N0340 调 入 加 工 条 件 《 第 三 次 切割 ) 
N0350 pu, 
N0360 直线 插 补 到 点 C-63.903, 87.649) 
N0370 圆 弧 揪 补 到 点 〈-45.808，110.981 ) 
N0380 直线 插 补 到 点 〈-18.696，142.7235 ) 
N0390 直线 插 补 到 点 〈-69.39，125.355 ) 
N0400 直线 插 补 到 点 〈-67.198，118.957 ) 
N0410 圆 弧 插 补 到 点 C-74.851, 116.335) 
N0420 直线 插 补 到 点 (-77.042，122.733) 
N0430 直线 插 补 到 点 〈-86.689，119.428 ) 
N0440 直线 插 补 到 点 〈-112.433，110.981 ) 
N0450 直线 插 补 到 点 (一 80.842，98.452) 
N0460 到 弧 插 补 到 点 C—63.903, 87.649) 
N0470 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (-63.903，88.149) 
N0480 调 入 加 工 条 件 〈 第 四 次 切割 ) 
N0490 Gae 
N0500 直线 插 补 到 点 〈-63.903，87.649 ) 
N0510 赔 弧 插 补 到 点 〈-80.842，98.452 ) 
N0520 直线 插 补 到 点 C-1124433, 110.981) 
N0530 直线 插 补 到 点 C-864689, 119.428) 


e 309 e 
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( 续 ) 

O2451 程序 号 〈 内 圆 孔 ) 
N0540 直线 插 补 到 点 〈-77.042，122.733 ) 
N0550 直线 插 补 到 点 〈-74.8$1，116.335 ) 
N0560 G03 X-67.198 Y118.95 7 16.23 J—5.703 圆 弧 插 补 到 点 〈-67.198，118.957 ) 
N0570 直线 插 补 到 点 〈-69.39，125.355 ) 
N0580 直线 插 补 到 点 C-18.696, 142.723) 
N0590 直线 插 补 到 点 C-45.808, 110.981) 
OD et 
| 
N0620 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 《〈-64.389，88.156 ) 
N0630 直线 插 补 到 点 (0，0.)， 返 回 出 发 点 
N0640 M02 程序 结束 
2. 外 轮廓 加 工 

O2452 程序 号 〈 外 轮廓 ) 
N0010 给 H001 赋值 为 0.246 
N0020 给 H002 赋值 为 0.166 
N0030 给 H003 赋值 为 0.146 
N0040 给 H004 赋值 为 0.136 
N0050 绝对 坐标 方式 ， 定 义 起 始点 坐标 为 《2.5，-5) 
N0060 调 入 加 工 条 件 〈 第 一 次 切割 ) 
N0070 RE 
N0080 直线 插 补 到 点 (2.5, 0) 
N0090 直线 插 补 到 点 (55.928，0) 
NO100 届 弧 揪 补 到 点 (94.323，-6.259) 
N0110 直线 插 补 到 点 (57.792，31.106) 
N0120 圆 弧 插 补 到 点 C65.046, 75.766) 
N0130 圆 弧 插 补 到 点 (106.483，88.353) 
N0140 圆 弧 插 补 到 点 (54.761，110.981) 
N0150 圆 弧 插 补 到 点 C106.483, 12732) 
N0160 圆 弧 插 补 到 点 (37921, 127.2) 
N0170 圆 弧 插 补 到 点 〈119.714，166.947) 
re 2 5 7 mK G 7 
N0190 直线 插 补 到 点 〈-86.689，153.582 ) 
N0200 圆 弧 插 补 到 点 〈-125.113，142.723 ) 
a 5 5 
N0220 圆 弧 插 补 到 点 C-184.002, 98.452) 
N0230 圆 弧 插 补 到 点 C-145.996, 110.981) 
mia 7 7777 7 SRE C U 2 y 
N0250 圆 弧 插 补 到 点 C-118432, 22.699) 
N0260 圆 弧 插 补 到 点 〈-199.169，-41.206 ) 
u | ns C qu ss sn 
N0280 直线 插 补 到 点 〈-2.5，0) 
N0290 取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 (-2.5，-0.5) 
N0300 调 入 加 工 条 件 (第 二 次 切割 ) 


e 3]0 e 


N0310 
N0320 
N0330 
N0340 
N0350 
N0360 
N0370 
N0380 
N0390 
N0400 
N0410 
N0420 
N0430 
N0440 
N0450 
N0460 
N0470 
N0480 
N0490 
N0500 
N0510 
N0520 
N0530 
N0540 
N0550 
N0560 
N0570 
N0580 
N0590 
N0600 
N0610 
N0620 
N0630 
N0640 
N0650 
N0660 
N0670 
N0680 
N0690 
N0700 
N0710 
N0720 
N0730 
N0740 


O2452 
G41 H002 
G90 G01 X-2.5 Y0 
G01 X-55.928 Y0 


G03 X-199.169 Y-41.206 I55.928 J—463.991 
G02 X-118.432 Y22.699 1570.289 J-637.548 
G03 X-112.433 Y63.874 I-114.976 J37.776 
G03 X-145.996 Y110.981 I-41.379 J6.029 
G03 X-184.002 Y98.452 I-10.839 J—31.027 
G02 X-167.126 Y135.205 I29.934 J8.506 
G02 X-125.113 Y142.723 I34.443 J-71.331 
G03 X-86.689 Y153.582 I4.33 J58.088 


G01 X-80.842 Y166.947 


G02 X119.714 Y166.947 1100.278 J-168.898 
G03 X37.921 Y127.32 133.356 J 一 173.077 
G02 X106.483 Y127.32 134.281 J—-93.22 
G03 X54.761 Y110.981 I-0.295 J—-89.104 
G02 X106.483 Y88.353 I0.916 J—-68.33 

G03 X65.046 Y75.766 113.91 J—-120.298 
G03 X57.792 Y31.106 112.849 J—25.006 


G01 X94.323 Y- 6.259 


G03 X55.928 Y0. I-94.323 J-457.732 


G01 X2.5 Y0 

G40 G01 X2.5 Y-0.5 
S503 

G42 H003 

G90 G01 X2.5 Y0 
G01 X55.928 Y0 


G02 X94.323 Y- 6.259 1-55.928 J-463.991 


G01 X57.792 Y31.106 


G02 X65.046 Y75.766 I20.103 J19.654 

G02 X106.483 Y88.353 I55.347 J—-107.711 
G03 X54.761 Y110.981 I-50.806 J-45.702 
G02 X106.483 Y127.32 151.427 J—-72.765 

G03 X37.921 Y127.32 I -34.281 J—93.22 

G02 X119.714 Y166.947 I113.1495 J 一 133.45 
G03 X-80.842 Y166.947 I-100.278 J-168.898 


G01 X-86.689 Y153.582 


G02 X-125.113 Y142.723 I-34.094 J47.229 


G03 X-167.126 Y135.205 三 


7.57 J-78.849 


G03 X-184.002 Y98.452 113.058 J—-28.247 
G02 X-145.996 Y110.981 127.167 J-18.498 
G02 X-112.433 Y63.874 I 7.816 J-41.078 
G02 X-118.432 Y22.699 I-120.975 J-3.399 
G03 X-199.169 Y-41.206 1489.552 J-701.453 


e3]l e 


Z-4F2 

BL2k38 Fl] 4 
BL2k84F#l] 
册 弧 插 补 到 后 
册 弧 插 补 到 后 
册 弧 插 补 到 后 
册 弧 插 补 到 后 
DB F a 
册 弧 插 补 到 后 
DB FJ a 
册 弧 插 补 到 后 
直线 插 补 到 扣 
册 弧 插 补 到 后 
册 弧 插 补 到 后 
DB F a 
DB F a 
DB F) a 
Di F a 
DB F 2 a 
BL2k38 Fl] S: 
册 弧 插 补 到 后 
直线 插 补 到 后 
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Fë]; (AF366) 


C U2 95. 0 
(—55.928, 0) 
(—199.169, -41.206) 
(—118.432, 22.699) 
(—112.433, 63.874) 
(—145.996, 110.981) 
(—184.002, 98.452) 
(—167.126, 135.205) 
(—125.113, 142.723) 
(—86.689, 153.582) 
(—80.842, 166.947) 
(119.714, 166.947) 
C37:021 12732) 
(106.483, 127.32) 
(54.761, 110.981) 
(106.483, 88.353) 
(65.046, 75.766) 
(57.792, 31.106) 
(94.323, —6.259) 
(55.928, 0) 

C 2255.0) 


取消 补偿 ， 和 直线 插 补 到 点 (2.5, -0.)2 


调 入 加 工 条 件 
右 补 偿 

直线 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
圆 孤 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
圆 孤 插 补 到 点 
圆 孤 插 补 到 点 
圆 孤 插 补 到 点 
圆 孤 插 补 到 点 
圆 孤 插 补 到 点 
圆 孤 插 补 到 点 
圆 孤 插 补 到 点 
直线 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
圆 弧 插 补 到 点 
圆 孤 插 补 到 点 
圆 孤 插 补 到 点 
圆 孤 插 补 到 点 
圆 孤 插 补 到 点 


〈 第 三 次 切割 ) 


C2.5>- 02 

(55.928, 0) 
(94.323, —6.259) 
(57.792, 31.106) 
(65.046, 75.766) 
(106.483, 88.353) 
(54.761, 110.981) 
(106.483, 127.32) 
C37.921;, 127.32) 
(119.714, 166.947) 
(—80.842, 166.947) 
(—86.689, 153.582) 
(—125.113, 142.723) 
(—167.126, 135.205) 
(—184.002, 98.452) 
(—145.996, 110.981) 
(—112.433, 63.874) 
(—118.432, 22.699) 
(—199.169, -41.206) 


数控 线 切 审 编 程 100 僻 


N0750 
N0760 
N0770 
N0780 
N0790 
N0800 
N0810 
N0820 
N0830 
N0840 
N0850 
NO860 
N0870 
N0880 
N0890 
N0900 
N0910 
N0920 
N0930 
N0940 
N0950 
N0960 
N0970 
N0980 
N0990 
N1000 
N1010 
N1020 
N1030 
N1040 
N1050 
N1060 
N1070 
N1080 
N1090 
N1100 
N11l10 


O2452 
GO2 X-55.928 Y0.1199.169 J-422.785 
G01 X—-2.5 YO 
G40 G01 X-2.5 Y-0.5 
S504 
G41 H004 
G90 G01 X-2.5 Y0 
G01 X-55.928 Y0 
G03 X-199.169 Y-41.206 I55.928 J—463.991 
G02 X-118.432 Y22.699 1570.289 J-637.548 
G03 X-112.433 Y63.874 I-114.976 J37.776 
G03 X-145.996 Y110.981 I-41.379 J6.029 
G03 X-184.002 Y98.452 I-10.839 J 一 31.027 
G02 X-167.126 Y135.205 I29.934 J8.506 
G02 X-125.113 Y142.723 I34.443 J-71.331 
G03 X-86.689 Y153.582 I4.33 J58.088 
G01 X-80.842 Y166.947 
G02 X119.714 Y166.947 I100.278 J-168.898 
G03 X37.921 Y127.32 133.356 J 一 173.077 
G02 X106.483 Y127.32 134.281 J-93.22 
GO3 X54.761 Y110.981 I-0.295 J—-89.104 
GO2 X106.483 Y88.353 I0.916 J—-68.33 
G03 X65.046 Y75.766 113.91 J-120.298 
G03 X57.792 Y31.106 112.849 J—25.006 
G01 X94.323 Y- 6.259 
G03 X55.928 Y0. I-94.323 J-457.732 
G01 X2.5 Y0 
G40 G01 X2.5 Y-0.5 


区 
三 


S501 

G41 H004 

G90 G01 X2.5 Y0 
G01 X—-2.5 YO 

G01 X—-3. Y0 

M00 

G40 G01 X—-3. Y-0.5 


G40 G01 X2.5 Y-5 
M02 


e 3]2 e 


程序 号 〈 外 轮廓 ) 
圆 弧 插 补 到 点 (-55.928，0) 
直线 插 补 到 点 C-2.5, 0) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈-2.5，-0.5 ) 
调 入 加 工 条 件 《 第 四 次 切割 ) 
左 补偿 
直线 插 补 到 点 (-2.5，0) 
直线 插 补 到 点 C-55.928, 0) 
圆 弧 插 补 到 点 C-199.169, -—41.206) 
圆 弧 插 补 到 点 C-118432, 22.699) 
圆 弧 插 补 到 点 C-112.24433, 63.874) 
圆 弧 插 补 到 点 C-145.996, 110.981) 
圆 弧 插 补 到 点 C-184.002, 98.452) 
圆 弧 插 补 到 点 C-167.126, 135.205) 
圆 弧 插 补 到 点 C-125.113, 142.723) 
圆 弧 插 补 到 点 (86.689，153.582) 
直线 插 补 到 点 〈-80.842，166.947 ) 
圆 弧 插 补 到 点 (119.714，166.947) 
圆 弧 插 补 到 点 (37.921，127.32) 
圆 弧 插 补 到 点 (106.483，127.32) 
圆 弧 插 补 到 点 (54.761，110.981) 
圆 弧 插 补 到 点 (106.483，88.353) 
圆 弧 插 补 到 点 (65.046，75.766) 
圆 弧 插 补 到 点 (57.792，31.106) 
直线 插 补 到 点 (94.323，-6.259) 
同 弧 插 补 到 点 (55.928，0) 
直线 插 补 到 点 (2.5，0) 
取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈2.5，-0.5 ) 


暂停 
搭 子 切 断 ， 调 用 第 一 刀 加 工 条 件 
左 补偿 


直线 插 补 到 点 (2.5，0) 
直线 插 补 到 点 -2.5，0) 
直线 插 补 到 点 (-3，0) 

暂停 

取消 补偿 ， 直 线 插 补 到 点 〈-3，0.5) 
直线 插 补 到 点 〈2.5，-5)， 返 回 
程序 结束 
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Ycut 是 基于 AutoCAD 开发 的 一 套 线 切 割 编程 CAM 软件 ， 它 完全 集成 于 AutoCAD 
之 中 ， 直 接 以 DWG 为 工作 文件 ， 不 需要 进行 文件 格式 转换 便 能 产生 加 工 代 码 ; 且 支 持 
AutoCAD2000 以 后 的 所 有 版 本 ， 熟 悉 AutoCAD 的 使 用 者 不 需要 额外 的 学 习 ， 便 能 在 很 
短 时 间 内 就 可 以 使 用 它 编程 。Ycut 涵盖 了 快走 丝 编程 和 慢 走 丝 编程 ， 本 章 结 合 3 个 实例 
来 介绍 。 


3.1 灯具 外 形 线 切 割 加 工 实例 


3.1.1 灯具 零件 说 明 


灯具 零件 如 图 3-1 所 示 ， 要 加 工 的 面 是 外 轮廓 表面 ， 轮 廓 表面 垂直 于 上 下 表面 。 工 件 
材料 为 45 钢 ， 厚 度 为 20mm， 要 求 加 工 表面 粗糙 度 为 Ra6.3hm。 


3.1.2 ”加 工 方法 分 析 


对 于 图 3-1 所 示 的 灯具 可 采用 外 轮廓 线 切 制 加 工 ， 由 于 轮 启 
表面 垂直 于 上 下 表面 ， 故 可 采用 两 轴 数 控 线 切割 机 床 。 采 用 直径 
为 0.14mm 的 电极 丝 切 割 ， 放 电 间 际 为 0.01mm。 由 于 零件 加 工 精 
度 不 高 ， 采 用 一 次 切割 完成 。 





Y 


p> 

















3.1.3 ”加 工 流程 与 所 用 知识 点 图 3-1 灯具 零件 


灯 其 数控 线 切割 加 工具 体 的 变 计 流程 和 知识 点 见 表 3-1。 
表 3-1 灯具 数控 线 切割 加 工 流程 和 知识 点 


步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 








局 动 Ycut 线 切割 , 打开 





时 X 皖 纯 切割 编程 100 全 | 








(2) 


步 又 设计 知识 乓 设计 流程 效果 图 


a 
生成 线 切 割 JJ R. 4 4 , ( | : p X 
Step 2: 生成 路 径 | 包括 切削 参数 、 穿 丝 孔 、 A 
进入 所 — i 
| I 
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= = 

[p =Z kR ë@ — <: 
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0000325 
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DDD039syH 
Ú0Q010=> HN 
DD011=5H 
O0012=>H 
00013=xH 
D00413=51H 
nü015=>H 
UD 18=;> H 
DÜ017=> H 
(ü 18=5H 


将 生成 刀具 路 径 转 换 为 


Step3: 快走 丝 编程 线 切割 加 工 的 3B 代码 


k =a í 站 CD “TN ¿k Lih Fs23 
r tr mr ar am Hi dq ma qá am mr qa 


D0D19=yH 
00211= > H 
QOL 
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行 1. 到 1 
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3.1.4 ”具体 的 加 工 操 作 过 程 


1. 启动 Ycut2006 

双击 时 面 的 “Ycut2006 线 切 割 编程 系统 ”图 标 畏 , 或 选择 “开始 ” 末 单 ， 依 次 选择 “ 程 
序 ” 一 “ 腾 浩 软件 ”一 “Ycut2006 线 切 割 编程 系统 ”命令 ， 便 可 局 动 Ycut， 如 图 3-2 所 示 。 
启动 的 过 程 实际 上 是 先 启动 AutoCAD， 然 后 向 AutoCAD 内 载 入 Ycut 功能 。 


图 &utoC&D 2004 / Ycut2006 线 切 划 编程 条 统 Y6. 34 (共享 版 ) = [Drawing1. dwg] 

E2 文件 个) 编辑 谋 】 视图 插入 (I) 格式 (0) 工具 II) 给 图 种) 标注 名 修改 如 窗口 吉 #EB5n (OD - P x 
med elo =e €Y - < a ld z [E Bind vg 
| 9 @9@ ñBr10 = I v š @ | L] ByLayer v| — 一: B 

@ @ m @ @ D o -&-£ X /f Wm mu L 2, eo e y @ W T 2 B 

上 SW] | 自 定义 
快走 些 菜单 

$) 生成 路 径 





ByLayer 
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Ba 辅助 功能 
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慢 走 些 菜 单 
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313. 6939，247. 1763，0. 0000 捕捉 栅 格 正 变 | 极 轴 | 对象 捕捉 [对象 追 中 线 宽 EE 


图 3-2 用户 操作 界面 
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窗口 右 侧 为 快走 丝 菜 单 ， 主 要 用 于 定义 快走 丝 路 径 、 生 成 快走 丝 加 工人 代码。 

【生成 路 径 】: 根据 设 定 的 规则 ， 将 选择 的 图 形 自 动 定 义 为 线 切 制 路 径 ， 使 其 具备 进 
刀 点 、 方 向 、 补 偿 等 特性 。 

【手动 路 径 】: 依据 需要 ， 手 工 指 定 穿 线 位 置 和 切入 位 置 ， 将 选择 的 图 形 定 义 为 线 切 
割 路 径 ， 使 其 具备 进 刀 点 、 方 向 、 补 偿 等 特性 。 

【开放 路 径 】: 加 工 一 个 不 封闭 的 图 形 ， 如 分 型 面 时 ， 需 要 将 其 定义 为 开放 路 径 。 

【路 径 清 角 】: 为 了 避免 模具 在 装配 的 过 程 中 ， 由 于 角落 干涉 造成 装配 困难 ， 对 转角 
进行 某 种 特别 处 理 。 

【取消 路 径 】: 将 定义 好 的 加 工 路 线 还 原 为 之 前 的 原始 图 形 。 

【修改 路 径 】: 编辑 修改 已 经 定义 好 的 路 径 。 

【对 刀 点 】: 包含 3 个 项 目 。 起 始 对 刃 点 : 分 中 后 指定 钼 丝 所 在 的 位 置 为 起 始 对 刀 点 ， 
生成 的 3B 码 会 产生 一 条 从 该 点 到 第 一 个 路 径 的 跳 步 程序 。 终 止 对 刀 点 : 指定 出 刀 ， 生 成 
的 3B 个 会 产生 一 条 从 最 后 一 个 路 径 到 该 点 的 跳 步 程序 。 取 消 对 刀 点 : 取消 指定 的 起 始 对 
思 点 和 终止 对 思 点 。 

【快走 丝 编程 】: 根据 生成 的 加 工 路 线 ， 转 换 出 加 工 用 的 3B 码 程序 。 

【辅助 功能 】: 包含 3 个 项 目 。 线 割 计 价 : 根据 加 工效 率 、 单 价 等 设 定 ， 计 算 加 工 路 线 
所 需要 的 工时 和 费用 。 输 出 DAT 文件 : 将 AutoCAD 的 图 形 保存 为 AutoP 的 DAT 文件 。 导 
入 DAT 文件 : 将 AutoP 的 DAT 文件 导入 AutoCAD 内 ， 绘 制 成 DWG 图 形 。 

2. 打开 文件 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 文 件 ” 一 “打开 ”命令 , 弹出 “选择 文件 ”对 话 框 , 选择 “灯具 .dwg” 
(BB 52648: \ 第 3 章 \3.1\uncompleted\ 灯 具 .dwg)， 如 图 3-3 所 示 。 

2) 单 击 “选择 文件 ”对 话 框 中 的 “打开 ”按钮 ， 将 该 文件 打开 ， 如 图 3-4 所 示 。 





















































2 x 


+ @ @ Q X @ së@ +-IRGQ + 
I. 预览 


l. 





4 | III | 
选择 初始 视图 是 ) 
文件 名 四 : [WE ae 了 |] [有 开 四 加 中 


了 | 文件 类 型 代 ): 图 形 (x. dwe) >| | 取消 | 
图 3-3 ”选择 文件 图 3-4 打开 模型 文件 

3) 单 击 “ 样 条 曲线 转 复线 ”按钮 名 ， 选 择 匈 3-5 所 示 的 样 条 曲线 ， 按 Enter 键 ， 系 统 
目 动 完成 转换 ， 如 图 3-6 所 示 。 

注意 : 从 Pro/E. UG 等 三 维 软件 所 转换 过 来 的 DXF 文件 中 ， 存 在 大 量 的 样 条 曲线 ， 
线 切 割 控制 系统 是 不 接受 这 类 图 形 数据 的 , 所 以 要 加 工 这 类 图 形 , 瓯 必须 将 其 转换 成 复线 。 

4) 单 击 “ 目 动 串 接 ”按钮 ss， 框 选 所 有 的 图 形 元 素 ， 按 Enter 键 ， 系 统 提示 “请 输入 
串 接 精度 值 ?>， 按 Enter 键 默认 ， 系 统 完成 串 接 ， 如 图 3-6 所 示 。 
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数控 纯 切 草 编程 100 便 第 2 版 





= 
接 精 度 值 : {0.200000): 
喜 : 串 接 成 功 1 条 复线 .其 中 封闭 复线 1 稍 | 





waqa. ¿u 











图 3-6 rfrBj%[]Jú 


注意 : 线 切 制 加 工 要 处 理 的 对 象 大 多 是 一 个 圆 或 者 一 个 封闭 的 异形 图 形 ， 所 以 必须 将 
非 复 线 的 图 形 在 生成 加 工 路 径 之 前 串 接 为 单一 复线 。 


























= 加 工 路 线 设 置 (手动 ) = 

3. 生成 路 径 加 工 方向 

1) 单 击 右 侧 “ 快 走 丝 菜单 ”中 的 “手动 路 径 ” 命令， 弹出 0 
“加 工 路 线 设置 (手动 )” 对 话 框 ， 设 车 相关 参数 ， 如 图 3-7 DR 00 
所 示 。 单 击 “确定 ”按钮 确定 。 aa 

2) 确定 后 ， 系 统 提示 穿 丝 孔 位 置 ， 在 命令 行 中 输入 “0， ”图 3-7 “加 工 路 线 设置 ( 手 
—220”, 如 图 3-8 所 示 。 按 Enter 键 确认 。 动 )” 对 话 框 


3) 系统 提示 进入 点 位 置 ， 捕 捉 图 3-9 所 示 的 重 足 。 按 Enter 键 确 认 。 
4) 系统 生成 线 切 制 路 径 ， 如 图 3-10 所 示 。 








" X 
上 tcommand} (princ) *Hz 78 * 捕捉 垂 足 
命令 : _BM 
上 奎 动 定义 加 工 上 略 钱 — U, 复原 / B. 基 洪 点 /< 情 指 证 穿线 孔 位 置 . 0.-220 

图 3-8 3 XA 22 4LU A ER 图 3-9 捕捉 设置 进入 点 图 3-10 生成 的 路 径 
4. 清 角 设置 





1) 单 击 右 侧 “快走 丝 末 单 ” 中 的 “路 和 任 清 角 ” 命 令 ， 弹 出 “选择 尖 角 处 理 方式 ”对 话 
框 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 3-11 所 示 。 

2) 蛙 击 “确定” 按钮， 系统 提示 “请 框 选 要 处 理 的 角 : ”， 框 选 所 有 的 切割 路 人 符 ， 按 
Enter 键 确 认 ， 如 图 3-12 所 示 。 


二 选择 从 角 处 理 方式 = 

















图 3-11 “选择 尖 角 处 理 方式 ”对 话 框 图 3-12 框 选 所 有 路 径 
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1) 单 击 右 侧 “快走 丝 菜 单 ” 中 的 “快走 丝 纺 程 路 径 清 角 ” 命 





XE E, V 


命令 ， 弹 出 “ 转 快 走 丝 程序 ” 


Ra 


— 5 1 j +. Jl 


= 转 快走 丝 程序 = 


后 处 理 ~| | 编辑 后 处 理 





自动 清 角 








切断 前 暂停 
内 孔 过 切 
| 过 切 后 回 穿线 了 


可 程序 加 说 明 























转 程序 加] 取消 
“ 转 快 走 丝 程 序 ” 对 话 杠 
3) 选择 路 径 后 ， 系 统 天 出 “万 人 存 为 ” 对话 框 ， 议 置 合适 


图 3-13 


所 示 。 单 击 “ 保 存 ” 按 钮 完成 。 


加 手动 指定 程序 文件 . 








<: _BB 

下 你 轧 中 共有 1 3 加 工 路 线 

转 程序 — 选择 ZN- 擂 定 序号 /全 部 路 入 》: 
6 > : 





图 3-14 选择 全 部 路 径 
的 保存 路 径 和 名 称 ， 如 图 3-15 


4) 系统 弹出 “Ycut 程序 编辑 器 ”对 话 框 ， 显 示 所 创建 的 3B 代码， 如 图 3-16 所 示 。 


保存 在 I): | =m 
(3865325 


最 我 的 电脑 
里 同上 邻居 
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“为 存 为 ”对 话 框 








图 3-15 
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“Ycut 程序 编辑 器 ”对 话 框 





图 3-16 


5) 单 击 “Ycut 程序 编辑 融 ” 对 话 框 右 侧 的 “ 载 入 图 形 ” 按 钮 ， 可 载 入 线 切割 加 工 图 


形 ， 如 图 3=17 所 示 。 


a Ycutie FW ` DH JL.3b] 
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00010=>1N 
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福 意 :/ 本 模拟 器 所 描绘 的 图 形 , 仅 供 参考 ， 
I PTP TL OE ZS Y S 
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LL UUS Ea QL bl 1 
£ > C 
专人 入 名 ff tzipIRMNI p iFiN 停止 种 报 另存 DT +REETGS 


Gy WJ 
图 3-17 载 入 图 形 
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6) 单 击 “Ycut FújY 2038 8 DwPukEe 4 ND “Ph paka” Jegl., ujhej zk usai L pl 
Fe, WE] 3-18 所 不 。 


š Ycut 程 序 输 辑 器 - [灯具 .3b] 
Er 编辑 [E) 查看 Cw) 工具 CD) 窗口 (NW) 和 才 助 (H) 
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| ¿Z PI 
保存 打印 “| 传送 38 码 传送 G 玛 | ”前 切 复制 粘贴 


00008=>N : B 1 B 1187 
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00012=>N : 1514 
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人 

00017=>N 

00018=>N : 

rt Ge Š s. kunukumngy, 充 供 参 考 , 
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00022=>N :B 290B 598 8 290) |iwwaz gp pR PUKU ESP DYET 
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ë 
载 入 图 形 快速 模拟 单 步 模 所 停止 模拟 另存 DXF 全 屏 显 示 
行 14, 列 1 | | | 











图 3-18 ” 线 切 割 模拟 
7) 选择 下 拉 衣 单 “文件 ”一 “保存 ”命令 ,保存 所 创建 的 文件 。 





3.1.5 ”实例 小 结 


本 节 以 灯具 零件 为 例 ， 讲 解 了 Ycut “ss an LKA HIS, AW pl 
例子 可 知 利用 Ycut 快走 丝 编 程 的 一 般 步 又 如 下 : 首先 利用 AutoCAD 2 O 
维 模 型 , 然后 利用 Ycut 中 捉 接 功能 将 线 切 制图 形 连接 成 单一 复线 , 接 看 生成 线 切割 路 线 ， 
最 后 利用 编程 功能 将 路 径 信 息 转 换 成 数控 加 工 代码 。 


3.2 万 图 案 零 件 线 切割 加 工 实例 
3.2.1 ” 龙 图 案 零 件 说 明 


Jx 2 22 HES] 3-19 所 示 ， 要 加 工 的 面 是 外 轮廓 表面 ， 轮 
廓 表面 垂直 于 上 下 表面 。 工 件 材 料 为 不 锈 钢 ， 厚 度 为 Smm， 要 
求 加 工 表面 粗糙 上 度 为 Ra6.3hm。 




















3.2.2 ”加 工 方法 分 析 图 3-19 龙 图 案 零件 


对 于 图 3-19 所 示 的 龙 图 案外 形 轮 廓 复杂, 可 采用 外 轮廓 线 切割 加 工 ， 由 于 轮廓 表面 垂 
直 于 上 下 表面 ， 故 可 采用 两 轴 数 控 线 切割 机 床 。 采 用 直径 为 0.14mm 的 电极 丝 切 割 ， 放 电 
间 际 为 0.01mm。 由 于 零件 加 工 精度 不 局 ， 采 用 一 次 切割 完成 。 

















3.23 ”加 工 流 程 与 所 用 知识 点 
龙 图 条 数控 线 切 制 加 工具 体 的 设计 流程 和 知识 点 见 表 3-2。 
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表 3-2 ” 龙 图 案 数 控 线 切割 加 工 流程 和 知识 点 


步 % 设计 知识 抬 设计 流程 效果 图 


A 六 Pe 
Step 1: 打开 |. 局 动 Ycut Zk UJ š , 打开 文件 c aN } k ! ü / ! N À 
al i h” — L. ñ 一 
Óx —_ oe | wna, 7 


生成 线 切割 刀具 路 径 ， 包 括 
切削 参数 、 罕 丝 孔 、 进 入 点 


Step 2: 生成 路 径 


将 生成 刀具 路 径 转 换 为 线 


Step3: 快走 丝 编程 切割 加 工 的 3B 代码 


#R: +IGKREM0 S= PIE. W k w, 
MEI FP E as. kTa—P ih 
WH. —Wt R P. fi t. E: S! 
z 5  & BF à 
R. DS 法 过 再 轩 RU=TUHKH R iH Sima £HET 
RER E 





3.24 ”具体 的 加 工 操 作 过 程 


1. ¿Z # Ycut2006 

双击 时 而 的 “Ycut2006 Zk UJ i|gu % #2ë” ES]kR0 a, Eka “JW” 36 n, KAK w P “ Fe 
序 ” 一 “ 腾 浩 软件 ”一 “Ycut2006 线 切割 编程 系统 ”命令 ， 便 可 局 动 Ycut， 如 图 3-20 所 
示 。 启 动 的 过 程 实际 上 是 先 启动 AutoCAD， 然 后 向 AutoCAD 内 载 入 Ycut 功能 。 


轿 Antocan 2004 / TYcut2006 线 切 刺 编程 系统 Y6- 34 (共享 版 ) = [Drawingl-dwg] 

E? ÉE) 编辑 人 下) 视图 必 ) #8A G) 格式 (0) 工具 (I) 给 图) 标注 四 修改 如 80) 帮助 上 ) - 局 x 
PWH Se [A = DO 2 £ ` s Q a e Z2[3 Ey Z | e sesasa vA 
| 9 @@ ro v š$ @ 口 ByLayer “|| ByLayer 
c @ @ G É @ C Q -&-£ X jf WWE L Q. eo km (Q W # 2 B 

人 线 切 着 | 自 定 尽 

快 




















Oe He L NS 
=: ] CÇ + Ba P > e2 Ñ. 


$ 快走 毕 编 程 
和 启 辅助 功能 


慢 走 毕 菜 单 


< 


站 
心 
一 
° 8 
& 8 
和 
FSI 
=F ü 
tT! 
人 
EB] 
@ 
A 
no 
内 | 
< 





313.6939,，247. 1763，0. 0000 捕捉 栅 格 正 变 [Esa [对 象 捕捉 [对象 追踪 线 帘 sm 


图 3-20 ”用户 操作 界面 
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2. 打开 文件 





1) 选择 下 拉 亲 日 “文件 ”一 “打开 ”命令 ,弹出 “选择 文件 ”对 话 框 ， 选 择 “ 龙 .dwg” 
( 随 书 光盘 : \ 第 3 章 \3.2\uncompleted\ 龙 .dwg)， 如 图 3-21 所 示 。 
2) 单 击 “ 选 择 文 件 ” 对 话 框 中 的 “打开 ”按钮 ， 将 该 文件 打开 ， 如 图 3-22 所 示 。 
um Jee xë 查看 => P 





4 HI 


























选择 初始 视图 (E) 
文件 名 中: |Ë DWG 7| i 开 @ -| 
文件 类 型 [): 图形 fk. dwg) 了 取消 | 
图 3-21 选择 文件 图 3-22 打开 模型 文件 
3) 单 击 “自动 串 接 ” 按 钮 铝 ， 框 选 所 有 的 图 形 元 素 ， 太一 
= s < lie So eqe sz 选择 对 甸 : 
按 Enter 键 ， 系 统 提示 “请 输入 串 接 精度 值 ” JZ Enter 键 “2 siemmam (é ooo). 2 pi 各 ep1 | 





默认 ， 系 统 完 成 串 接 ， 如 网 3-23 所 示 。 x. 

3. 生成 路 径 

1) 单 击 右 侧 “快走 丝 染 单 ” 中 的 “手动 路 径 ” 人 命令， 弹出 “加 工 路 线 设 置 〈 手 动 )” 
对 话 框 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 3-24 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 确定 。 

2) 确定 后 ， 系 统 提示 和 罕 丝 孔 位 置 ， 在 命令 行 中 输入 “45，-375” 如 图 3-25 所 不。 
按 Enter 键 确认 。 


= JLI Ege A Pr (F) = 


= 
图 3-23 rFrBj%|[S]Jú 











@ 顺 时 针 切 割 


O 逆 时 针 切 割 


刀具 补 偿 (0.08 


令 : _BM 
加 工 顺序 | 块 指定 顺序 =| 手动 定 尺 加 工 路 线 -- U. 复原 / B. 基准 点 / 请 指定 穿线 孔 悦 置 :>45,-375 


请 选取 图 形 切入 边 及 其 进入 点 : 

图 3-24 “加 工 路 线 设置 〈 手 动 )” 对 话 框 图 3-25 # A 222 4L AES 
3) 系统 提示 进入 点 位 置 ， 捕 捉 几 3-26 所 示 的 点 。 按 Enter 键 确 认 。 
4) 系统 生成 线 切割 路 径 ， 如 网 3-27 所 示 。 








ri £ ro a Esa. 
(£ 一 
a / / )) — | ' 
CaF ) J mf / |N A h 
Ea 7 2 Z Jes | | | — 1 | J NI ' | 
N ee “ J b: A x ` ` 本 Jes ' l 
k... mn tl 
ma) — Hija = ! 

图 3-26 捕捉 设置 进入 点 图 3-27 生成 的 路 径 


4. 清 角 设置 

1) 单 击 右 侧 “ 快 走 丝 菜单 ”中 的 “路 径 清 角 ” 命 令 ， 弹 出 “选择 尖 角 处理 方 式 ” 对 话 
框 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 3-28 所 示 。 

2) 单 击 “ 硝 定 ” 按 钮 ， 系 统 提示 “请 框 选 要 处 理 的 角 :”， 框 选 所 有 的 切割 路 径 ， 按 
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Enter 键 人 确认。 

注意 : 清 角 是 线 切割 加 工 中 常用 的 一 种 加 工 方法 ， 尤 其 是 在 五 金 冲压 模具 的 加 工 ， 可 
以 避免 模具 在 钱 配 的 过 程 中 ， 由 于 角 洛 和 干涉 造成 厂 配 困难 。 

5. 快走 丝 编程 

1) 单 击 右 侧 “快走 丝 末 时 ”中 的 “快走 丝 编 程 路 径 清 角 ” 命 令 ， 弹出 “ 转 快 走 丝 程序 ” 
对 话 框 ， 设 置 相 关 参 数 ， 如 图 3-29 所 示 。 单 击 “ 人 确定 ”按钮 确定 。 

注意 : 快走 丝 编 程 的 作用 是 将 一 个 普通 的 图 形 转 换 成 先 切 路 人 笃 。 其 中 “后 处 理 ” 用 于 
选择 线 切割 程序 编辑 器 。 

2) 确认 后 系统 提示 选择 路 径 ， 按 Enter 键 选 择 全 部 路 径 ， 如 图 3-30 所 示 。 


三 选择 估 角 处 理 方式 = 

















三 蒋 俩 走 允 要 序 = 


Jb EEROUS — ] ~| | 编辑 后 处 理 | 





自动 清 角 








口 切断 前 暂停 
内 孔 过 切 











加 程序 加 说 明 VÍ 手动 指定 程序 文件 . 











转 程序 D] | | 。 取消 


图 3-28 “选择 尖 角 处 理 方式 ”对 话 框 图 3-29 “和 转 快 走 丝 程序 ”对 话 杠 





全 诈 醒 中 共有 1 个 加工 路 线 
特 程 序 --- S :选择 ~N : 人 


8 > : 





图 3-30 选择 全 部 路 径 


3) 选择 路 径 后 ， 系 统 弹 出 “万 存 为 ”对 话 框 ， 设 置 合 适 的 你 存 路 径 和 名 称 ， 如 图 3-31 
所 示 。 单 击 “ 保 存 ” 按 钮 完成 。 
4) 系统 弹出 “Ycut 程序 编辑 器 ”对 话 框 ， 显 示 所 创建 的 3B 代码 ， 如 图 3-32 所 示 。 


š Ycut 程 序 竹 辑 器 - [ 龙 .3D] 
] 文件 [E) 编辑 人 E) 查看 (VY) 工具 (I) 窗口 (W) 帮助 员 ) 


— azam 
= 各 ⁄ 去 
i 打印 | 传送 3B 码 传送 6G 码 


12 :44 2013-02-24 
a 2006z%1J#|$8 428 Z S8eV6 . 32 
3= 龙 comp1leteqd .qdwg 


rt Point = 45. 
12459 B 82551 B 82551 
12758 B 117848 B 101773 

2580 


30 
2599 
35 
2553 

保存 在 CI): [2 =m 42 
国 我 的 立 档 
是 我 的 电脑 


网 上 邻居 
加 eee 


2476 
48 


注意 : 本 异 拟 器 所 描绘 的 图 形 , 色 长 参考 ， 
当 措 绽 出 的 图 形 有 错误 时 ， 并 不 一 证 代表 
程序 错误 . 一 切 以 机 床 的 实际 措 绽 为 蕉 ! 


Sta 

z B 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

“二 日 

s: B 

B 

加 JR 工具 箱 (07-3)-Y I 上 
图 1.3b ` 3 
中 
. B 


< BEN 
载 和 图形 快速 模拟 单 步 神 拟 FB m2FDXF 全 屏 显示 
TA. 911 | | 


图 3-31 “另存 为 ”对 话 框 图 3-32 “Yeut 程序 编辑 器 ”对 话 框 


5) 单 击 “Ycut 程序 编辑 器 ”对 话 框 右 侧 的 “ 载 入 图 形 ” 按 钮 ， 可 载 入 线 切 割 加 工 图 
形 ， 如 图 3—33 所 未 。 


交 件 名 (四 : l 
保存 类 型 I): 38 程序 (x. 3b) 
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6) 单 击 “Ycut 程序 编辑 器 ”对 话 框 右 侧 的 “快速 模拟 ”按钮 ， 可 模拟 线 切割 加 工 过 
程 ， 如 图 3 一 34 所 示 。 


上 Ycutf Fam - [X..3b] 





AIT ITTTUYULI SUYU EA 
TTS ELLE TSETY Z: 
FW. —WELREW TES 58! 


e@Xmt tsa sumi Gida 另存 OF 全 异 显 东 
P ENOL 


IUD N 105: 
UD11285H 1D6; 
OOH 1D?; 
ÜD11485H 108: 
DOISs HH 109: 
DALLE 110: 
TI 111: 
[DIE 112: B 


WOE 117: 

[nul le | 13: 

DO 113: 

UD 126=:H 120: 

IU T27š8 S 121: BH 

UDI2B=5H 122; 40; 54 Ë 5 

mis a | rimas es aE 注音 ， #RIE EW E. T Eg =, 
0013128 125; 60 12 B32 El piña. 2 T— mita 
Do 126 14 : FEUROR0 — WD UKR IE: BAL! 
tal B) Bs | | 37 | F 


A EE PSQWIREI IRN BEILIRIQ SZFEDXF ERES 
KE EO D 





图 3-34” 线 切割 模拟 
7) 选择 下 拉 有 订单 “文件 ”一 “保存 ”命令 ,保存 所 创建 的 文件 。 





3.2.5 ”实例 小 结 


本 市 以 龙 图 采 和 零件 为 例 , 讲解 了 Ycut 快走 丝线 切 制 编程 方法 和 具体 应 用 步 又 。 对 于 复 
杂 柑 型 ， 往 往 模 型 中 包括 局 级 曲线 ， 线 切割 程序 主要 是 直线 插 补 和 圆 弧 插 补 ， 所 以 要 加 工 
这 类 图 形 ， 束 必须 将 其 转换 成 复线 。 


3.3 跳 步 模 零 件 线 切 割 加 工 实 例 
3.3.1 “” 跳 步 模 零 件 说 明 ; 


pk2u ba = Fi] 3-35 所 示 , 要 加 工 的 面 是 外 轮廓 面 和 x 
内 轮 廊 面 ， 内 、 外 轮廓 面 的 侧面 都 垂直 于 上 、 下 表面 。 工 
件 材料 为 45 钢 ， 厚 度 为 40mm， 加 工 表 面 粗 糙 度 为 图 3-35” 跳 步 模 零 件 
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Ra3.22m， 要 求 及 用 慢 走 丝 编 程 进行 加 工 。 


3.3.2 ”加 工 万 法 分 析 


对 于 图 3-35 所 示 的 跳 步 模 零 件 可 采用 直接 轨迹 生成 ， 由 于 内 、 外 轮廓 的 侧面 都 垂直 
于 上 下 表面 ， 故 可 采用 两 轴 数 控 线 切割 机 床 。 采 用 直径 为 0.2mm 的 电极 丝 切割 ， 放 电 间 
BL J 0.01mm。 采 用 三 次 切割 ， 即 割 一 修 二 ， 第 一 次 电极 丝 俩 移 量 为 0.182mm， 第 二 次 为 
0.122mm， 第 三 次 为 0.107mm。 














3.33 ”加 工 流程 与 所 用 知识 点 
路 步 模 零 件数 探 线 切割 加 工具 体 的 设计 流程 和 知识 点 见 表 3-3. 


表 3-3 跳 步 模 零 件数 控 线 切割 加 工 流程 和 知识 点 


步 又 设计 知识 反 设计 流程 效果 图 


Step 1: 打开 启动 Ycut Zk UJ 
文件 割 ， 打 开 文 件 


生成 切割 刀 其 路 
径 ， 包 括 罕 丝 孔 、 进 
入 点 


Step 2: 生成 
路 径 


h. L: L Ei L 2 Ke KJ] 
HU Re Wi 查看 以 ) IRT WDQO SEQ) 
@&@ 2⁄ 当 
打印 传 站 38 码 
00001= 300; 1M6 
00002= 002 Dol S01T01P01G43 
00003= =>N003G 01X-100000G44 
DÜDDD45558004G01Y-004500G40 
DDDDSSSMN00SG01Yy-000s00 
IIS u006G02v+0350001 000021J+01?500G 
00007s>7007G01X+050000 
y DD008s>3008G01X+050000 
pr EJ 1216 t€ M01090 2X “000 900Y-0350001- 0000 
"g. RN010902X-0000 0007J- 
转换 为 线 切 割 加 工 11001X-09950¢ 
的 3B 代码 0013 N013901X-000500 


1 
0014550 14G01X-000200 

1 

— 


Step3: Re Ë 
丝 编 程 


950( 





.0015%2015G01X-001000Y+000000G44 
00016=  — j01%+000200YZ+005000G40 
00017=>}01 \ ; 
00016=>}01 86 01x *070000Y-022500G40M22 | ~ i = ; 
M03 p01 te: £R0S5SETIBKE W B+, 
— TTIUTIZLL E TSS 
程序 鲁 误 -一切 以 机 床 的 实际 描绘 为 准 ! 





0000591 -000000.1- = 


AE 快速 筑 氛 0siRN 停 上 模拟 另存 DXF +S ET 
41 J: 





3.3.4 具体 的 加 工 操作 过 程 


1. 启动 Ycut2006 

双击 桌面 的 “Ycut2006 线 切 制 编程 系统 ”图 标 国 , 或 选择 “开始 ”菜单 ,依次 选择 “ 程 
序 ” 一 “ 腾 洗 软件 ”一 “Ycut2006 线 切 制 编程 系统 ”命令 ， 便 可 局 动 Ycut， 如 图 3-36 所 
示 。 启 动 的 过 程 实际 上 是 先 启动 AutoCAD， 然 后 向 AutoCAD 内 载 入 Ycut 功能 。 
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[a|&utoCAp 2004 / TYcat2006 线 切割 编程 系统 W6. 34 (共享 版 ) = [Drawing1.dwg] 
E2 YPG) 编辑 正 ) 视图 如 38A G) 格式 @) 工具 (I) 给 图 血 ) 标注 自修 改 册 窗口 吉 帮助 册 ) - x 
naq emo =e C s Q a, Q 22 EE Z | A sena Yh 


R° Oo 交口 0 v SS 海 D] ByLayer v ByLayer 





E @ É m É @ ë w ¿< X jf WWW 2 S. eo š 0 (> W f = W 
人 线 切 害 | 自 定 愉 
快走 毕 荣 单 
鲜 生成 路 径 
@ 手动 路 径 
@ 开放 路 径 
@ 路 径 清和 角 
@ 取消 路 径 
fm 修改 路 径 
m 对 刀 点 
鲫 ) 快走 此 编程 
fm 辅助 功能 


| Ç + BB fp > o9 Ña 


2 
2 
3 
O 
[| 
8 
@ 
O 


慢 走 毕 菜单 


K TP G@B 2 TIT[ £ >@ Q E 2 I 


< 





313.6939，247. 1763,0. 0000 捕捉 | 山 格 | 正 交 | isa | 对 象 捕捉 | 对 象 追踪 线 宽 | | 模型 
图 3-36 用户 操 作 界面 
2. 打开 文件 
1) 选择 下 拉 琳 单 “ 文 件 ” 一 “打开 ”命令 , 弹出 “选择 文件 ”对 话 框 , 选择 “ 跳 步 模 .dwg” 
( 随 书 光盘 : \ 第 3 章 \3.3\uncompleted 跳 步 模 .dwg)， 如 网 3-37 所 示 。 
2) 单 击 “ 选 择 文件 ”对 话 框 中 的 “打开 ”按钮 ， 将 该 文件 打开 ， 如 图 3-38 所 示 。 





[yuncompleted 了 | @ 12 e x @ 查看 vv 工具 QD) v 
预览 


名 称 
Ea 中 步 要 .DWG ' 











选择 初始 视图 虹 ) 
See QD: “| 跳 步 模 . DYG 了 ] 7 开 @W |v 











Y| 文件 类 型 ([): | 图 形 G dwe) =| | 


图 3-37 选择 文件 图 3-38 ”打开 模型 文件 








3) 单 击 “ 自 动 串 接 ” 按 钮 sa， 选择 图 3-39 所 示 的 图 形 元 素 ， 按 Enter 键 ， 系 统 提示 
“请 输入 串 接 精度 值 ” 按 Enter 键 默认 ， 系 统 完成 串 接 。 

4) 单 击 “自动 串 接 ” 按 钮 镶 ， 选 择 图 3-40 所 示 的 图 形 元 素 ， 按 Enter 键 ， 系 统 提示 
“请 输入 串 接 精度 值 ” EC Enter 键 默认 ， 系 统 完成 串 接 。 
选择 串 接 元 素 








Y 选择 串 接 元 素 





图 3-39 ” 串 接 网 元 1 图 3-40” 串 接 图 元 2 
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3. 四 模 路 径 
1) 单 击 右 侧 “ 悍 走 丝 菜 单 ” 中 的 “四 模 路 径 ” 人 命令， 弹出 “四 梗 加工 路 线 参 数 设 置 ” 
对 话 框 ， 设 置 相 关 参 数 ， 如 图 3-41 所 示 。 
2) 单 击 “ 基 本 路 径 ” 完 提 示 “ 和 选择 加 工 路 径 一 内 孔 ” 如 图 3-42 所 示 。 


= 加 模 加 工 路 线 参 数 设 置 = 








引线 资料 设 定 加 工 方 向 
引线 长 度 i 加 从 过 的 中 点 进入 


区 自动 找 半径 小 于 02 的 圆 为 穿线 孔 
Bi. UJSd 
Wi 从 圆心 起 割 区 指定 起 割 角 度 180 
基本 路 径 
圆 弧 分 段 数 2 

其 它 选项 上 下 异型 路 径 = 
器 RJFZEJVE BBshiE ptka4% (FF 2842B ÍB]4L) =s f : _ GÀ 

— (|m#=ese0i — M: 手动 U; 复原 /选择 加 工 路 线 一 -内 孔 》 


图 3-41 “四 模 加 工 路 线 参 数 设置 ”对 话 框 图 3-42 ”提示 选择 加 工 路 线 
3) 在 图 形 区 选择 图 3-43 所 示 的 内 轮 廊 。 





(e) 顺 时 针 切 割 
吕 逆 时 针 切 割 























X 


选择 加 工 路 线 
图 3-43 ”选择 加 工 图 形 


4. G 4 5 £ 

1) hi] < e E 222 A” rh “ru Ba p6 4 ” 02, si “rh L82222 WE 
Ae, aH 222, WH 3-44 所 示 。 

2) Ë h “JE KEW” JetH)a #20bezs “qel L p 4e—¿FJ”, 如 图 3-45 所 示 。 














= re) T Ses m = 
引线 资料 设 定 一 一 一 加 工 方向 
“us B (@) 顺 时 针 切 割 
可 从 过 的 中 点 进入 
CO 逆 时 针 切 割 
EIL USA 
(Ví 指定 起 割 角 度 180 Ë 基本 路 径 
圆 狗 分 段 数 2 上 下 异型 路 径 
外 形 切 断 修 刀 命令 : -GT 
基本 路 线 1 --- M. 手动 / U: 复原 / (选择 加 工 路 线 一 -外 形 》: 
图 3-44 “ 凸 模 加 工 路 线 参 数 设 置 ” 对 话 框 图 3-45 提示 选择 加 工 路 线 


3) 在 图 形 区 拉 框 选择 外 轮廓 图 形 元 素 ， 如 图 3-46 所 示 。 
4) 人 确定 后 ， 系 统 提示 “外 形 切 断 裕 留 长 度 <10.000>” 如 图 3-47 所 示 。 按 Enter 键 确 
定 即 二。 








x 
攻守 六 三 ;3 — M: 平 动 / U: NB Ge38 T 598 外形》 
选择 加 工 路 线 | 长 谊 而 断 福 面 长 度 510 0007 
图 3-46 选择 加 工 图 形 图 3-47 ”提示 外 形 切 断 裕 留 长 度 


5. 清 角 设置 
1) 单 击 右 侧 “ 慢 走 丝 菜单 ”中 的 “路 径 清 角 ” 命 令 ， 弹 出 “选择 尖 角 处理 方 式 ” 对 话 
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框 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 3-48 所 示 。 单 击 “ 硝 定 ” 鬼 钮 确定 。 
2) 系统 提示 “请 框 选 要 处 理 的 角 ” 人 如 图 3-49 所 示 。 在 图 形 区 拉 框 选择 所 有 图 形 元 


素 ， 如 图 3-50 所 示 。 








三 选择 从 角 处 理 方式 = 





今 : 
| _ AAF 
请 框 选 要 处 理 的 前 : 


图 3-48 “选择 尖 角 处 理 方式 ”对 话 框 图 3-49 ”提示 “请 框 选 要 人 处理 的 角 ” 








图 3-50 ”选择 加 工 图 形 
慢 走 丝 编程 

1) 单 击 右 侧 “ 慢 走 丝 亲 单 ”中 的 “ 慢 走 丝 编 程 ” 命 令 ， 弹 出 “ 转 NC 程序 ”对 话 框 ， 
如 图 3-51 所 示 。 移 动 也 标 到 “ 线 制 孔 分 类 ” 列 ， 然 后 单 击 鼠 标 右 键 ， 弹 出 图 3-51 所 示 的 
对 话 框 ， 选 择 “ 基 本 孔 ” 中 的 “ 先 割 后 修 ” 方 式 。 

注意 : 线 切 割 孔 分 类 的 作用 是 将 普通 的 路 线 规划 一 个 一 个 的 类 别 ， 同 一 燃 别 里 面 的 路 
线 具 有 相同 的 加 工 参数 和 加 工 方式 ， 不 同类 别 之 间 可 以 有 不 同 的 加 工 参数 和 加 工 方式 。 

2) BR “É JJ” “LEE” JHI “uaj BR” 答 入 框 ， 分 别 输入 相应 数值 ， 如 图 3-5. 3=59 wh 























后 处 理 | AG 





基准 孔 ( 先 割 后 做) 
基准 孔 。 >||-.JiXI 5 = 加 工 方式 悬浮 [外 形 ] = 


圆 型 站 乱 圆 型 冲 孔 





”异型 溃 志 异型 省 孔 一 
ET, 定位 孔 = 
加 工 顺序 按 分 类 | 大 Ev| 加 工 顺序 按 分 类 顺 E > 











Esa 
E UT — Emumkaksa 
z 编程 方式 先 粗 割 后 书 > 编程 方式 先 粗 割 后 书 了 | 


| | 本 ll 有 al 
切入 方式 直 进 直 出 了 切入 方式 直 进 直 出 了 | 








导 柱 孔 导 柱 孔 





入 块 孔 (指令; 入 块 孔 ( 指 令 清 角 ) 


MM 图 档 内 书写 程序 名 





外 形 ( 先 割 后 修 ) 区 图 档 内 书写 程序 名 


| 读 规 划 | 存 规划 | 线 割 计价 | 条 件 设 定 | 帮助 说 明 | 转 N C 程序 | | 读 规 划 存 规划 规划 | 线 割 计价 | 条 件 设 定 | 帮助 说 明 | 帮助 说 明 | ee 转 NC 程序 | 














图 3-51 “ 转 NC 程序 ”对 话 框 图 3-52 输入 加 工 参 数 


注意 : 间 际 值 的 设 定 自动 与 资料 库 原始 补正 值 进行 运 算 ， 程序 以 调整 补正 值 的 方式 达 
到 工件 配合 精度 要 求 。 

3) 移动 鼠标 到 “间隙 ” 栏 ， 单 击 鼠 标 右键 ， 弹 出 “补偿 设 定 ”对 话 框 ， 设 置 相 关 参 数 ， 
如 图 3-53 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 完成 。 
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注意 : 补正 值 是 慢 走 丝线 切割 的 重要 参数 ，Ycut 处 理 补 正 值 有 两 种 方式 : 一 种 是 自动 
抓 取 数 据 库 里 面 的 补正 值 ， 夯 一 种 是 手工 输入 补正 值 ， 这 里 采用 第 二 种 方法 。 











4) 单 击 对 话 框 下 部 的 “条 件 设 定 ”按钮 ， 弹 出 “条 件 设 定 ”对 话 杠 ， 设 置 加 工 条 件 ， 
如 图 3-54 所 示 。 


rE EUEE | 8 E më 
=] Aü 
3EWETLOESUSE) 2 — 
Emi 


加 工 方式 z PE) 


i 


Br ld) 





整体 加 工 条 件 — 
引入 线 分 段 长 度 |09 内 贺 角 半径 |0.2 
铜 线 脱离 长 度 2 外 贺 角 半径 02 
切断 前 暂停 长 度 |05 — 弧 进 驱 出 张 角 |30 
过 切 长 度 0.2 


读 规 划 | 存 规划 线 割 计价 条 件 设 定 帮助 说 明 转 N C 程序 个 别 加 工 条 件 >>> 确定 取消 
图 3-53 “补偿 设 定 ”对 话 框 图 3-54 “条 件 设 定 ” 对 话 框 
5) 单 击 “ 线 割 孔 分 类 ” 列 中 的 “基准 孔 〈 先 割 后 修 )” 栏 ， 系 统 提 示 “ 选 择 加 工 路 线 ” 
如 图 3-55 所 示 。 
6) 选择 图 3-56 所 示 的 加 工 路 线 。 按 Enter 键 完 成 ， 返 回 “ 转 NC 程序 ”对 话 框 。 


Ww 
I 














X 
a: GE 
基准 了 筷 ! 先 人 剖 后 修 ) --- À:[4FE B: 84 ZC: TE ES 4 Zk 3 hu T ES š : 选择 加 工 路 线 
图 3-55 系统 提示 “选择 加 工 路 线 ” 图 3-56 ”选择 加 工 路 线 





7) 单 击 右 侧 “ 慢 走 丝 菜单 ”中 的 “ 慢 走 丝 编程 ”命令 ， 弹 出 “ 转 NC 程序 ”对 话 框 ， 
移动 鼠标 到 “ 线 割 孔 分 类 ” 列 ， 然 后 单 击 鼠 标 右键 ， 弹 出 图 3-57 所 示 的 对 话 框 ， 选 择 “ 外 
”中 的 “ 先 制 后 修 ”方式 。 

8) 激活 “ 修 刀 次 数 ”“ 斜 度 ” 和 “间隙 ”输入 框 ， 分 别 输入 相应 数值 ， 如 图 3-58 所 示 。 





悬浮 外形] >| 





SKD11 [>| 

径 |0.2 局 

— ER 外 形 引 线 在 内 BA : 40 "| 
3 T| P ]oË7 于 








先 粗 割 后 书 | 





加 工 顺序 | 按 分 类 RE > s 加 工 硕 序 825281BE < | 
— = Z mes 5 |" ||" | 


主 副 程序 直 进 直 出 | 


三 太 和 面 | 各 








辅助 程序 1 


一 | ww 
读 规 划 存 规划 线 割 计价 条 件 设 定 帮助 说 明 转 N C 程序 读 规 划 存 规划 线 割 计价 条 件 设 定 帮助 说 明 转 N C 程序 


图 3-57 “ 转 NC 程序 ”对 话 框 图 3-58 输入 加 工 参 数 
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9) 移动 鼠标 到 间 际 栏 ， 单 击 鼠 标 右 键 ， sü “4FZ0O E XH, aH 222, JHH 
图 3-59 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 完成 。 

10) 单 击 对 话 框 下 部 的 “条 件 设 趾 ” 按 钮 ， 弹 出 “条 件 设 定 ”对 话 框 ,设置 加 工 条 件 ， 
如 图 3-60 所 示 。 











Ë C IEE — 外形 ( 先 庆 后 修 ) 


做 万 次 数 | % 度 | 间 Fa | 颜色 
后 处 理 |。 AG 
加 工 方式 | 悬浮 [外形 ] > 
速度 








默认 补偿 值 确定 取消 直 和 进 直 出 > 整体 加 工 条 件 
\ fr 引入 线 分 段 长 度 |09 内 贺 角 半径 0.2 


网 线 脱离 长 度 |“ 外 圆 角 半径 0.2 
切断 前 暂停 长 度 0.5 驱 进 亚 出 张 角 | 30 
过 切 长 度 02 





以 图 档 内 书写 程序 名 





| 读 规 划 | 存 规划 | 线 割 计价 | 条 件 设 定 | 帮助 说 明 || 转 N C 程序 个 别 加 工 条 件 >>> 确定 取消 








图 3-59 “补偿 设 定 ”对 话 框 图 3-60 “条 件 设 定 ”对 话 框 


11) 单 击 “ 线 割 孔 分 关 ” 列 中 的 “外 形 《〈 移 割 后 修 )” 栏 ， 系 统 提 示 “ 选 择 加 工 路 线 ”， 
如 图 3-61 所 示 。 
12) 选择 图 3-62 所 示 的 加 工 路 线 。 按 Enter 键 完成 ， 返 回 “ 转 NC 程序 ”对 话 框 。 





Xx 
所 【 先 可 | 后 做 ) — à: ZB 人: 开放 ZX 33 U T E ZË : 
基准 所 ( 先 囊 尼 你 ， 一 一 一 à: IS Z: 史 措 元 : ¿Pig P ioEti-s 
(PFE (sEW@|5S42) —— àÀ:D48 B: 548 ZC : TE ES +% ZX 3 bul T. PB SË. : Ng 择 加 工 路 线 
图 3-61 系统 提示 选择 加 工 路 线 图 3-62 ”选择 加 工 路 线 


13) 单 击 “ 转 NC 程序 ”按钮 ， 系 统 提 示 “ 选 择 程 序 路 径 ” 按 Enter 键 选 择 全 部 路 径 ， 
如 图 3-63 所 示 。 

14) 系统 提示 “请 指定 加 工 基准 点 ”, 按 Enter 键 默认 (0.000000, 0.000000), 如 图 3-64 
所 示 。 












| 外形 ! 先 剖 后 修 ) — B:E5 
工作 图 中 共有 3 趟 类 工 路 绕 - 





工 必 图 中 共有 3 AHT eg 2. 
转 程 序 --- S :选择 /ZN :指定 序号 全 部 路 和 福 》: 
| 转 程 序 --- S :选择 ~N : 描 定 序号 /全 部 路 和 福 >: 请 指定 加 工 基 阁 点 (0.000000.0.000000) : 





图 3-63 ”系统 “提示 选择 程序 路 径 ” 图 3-64 选择 指定 加 工 基 准点 


15) 单 击 “ 转 NC 程序” 按钮， 弹出 “ 男 存 为 ”对 话 框 ， 如 图 3-65 所 示 。 选 择 合适 的 
存储 目录 后 ， 单 击 “ 人 确定 ”按钮 完成 。 

16) 系统 弹出 “Ycut 程序 编辑 器 ”对 话 框 ， 显 示 所 创建 的 3B 代码 ， 如 图 3-66 所 示 。 

17) 单 击 “Ycut 程序 编辑 器 ”对 话 框 右 侧 的 “ 载 入 图 形 ” 按 钮 ， 可 载 入 线 切 割 加 工 铬 
形 ， 如 图 3-67 所 示 。 

18) 单 击 “Ycut 程序 编辑 器 ”对 话 框 右 侧 的 “快速 模拟 ”按钮 ， 可 模拟 线 切 割 加 工 过 
程 ， 如 图 3-68 所 示 。 
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| 
Ye @üšq SW) 工具 (人 窗口 vy) MiEQ 


n = 回 部 | 号 
打印 传送 9 凤 “ri 
1 加 
002%D01s01T01P01943 
DDDD3S27003G01X-100000G44 
| 00004=>}: 004G01Y-004500G40 
00005=>}: 005G01¥-000500 
O0006w>}: 006G02Y+0350001+000021J+017500G4 
00007.) ;: 007G01X+050000 
00008s>>;UU5G X+050000 


UUDD 





1 Fp 000000Y- -03S0001-000007J- 
DDD11S2:011G 301X-099500 

保存 在 加 :| 国 =m J] @ É? E> 2 EZ BO 

O00 e014G01X-000200 

加 我 的 交 档 | O00 015G01 X-001000Y+000000G44 

时 我 的 电脑 CN 1016601X+000200Y+005000640 
晤 网 上 邻居 W017G45 

JE 53016601X 070000Y-022500G40M22 

局]RI 具 箱 (07-3)-Y ——— SERS aps 注意 ， 本 模 氢 器 所 描绘 的 图 形 , 仅 供 参 考 ， 

00021=>}: 1021G01X-054917G44 当 措 名 出 的 图 形 有 人 铺 讽 时 ， 并 不 一 定 代表 

0002200022G01Y +00450 3 程序 错 避 .一 切 以 机 床 的 实际 描 绽 为 难 ! 

| 0002385023G01; Y+000s500 -一 

文件 名 中 ): 跳 步 模 . GE0 | 00024): 02 '4G *x-000141Y-0000591I-000000J- ;j "1 3¢ 人 QO = 

保存 类 型 (T): | Ycut 程 序 (*.GEO) 了 | - pep Ñi canamanaonanamanaaamasasann, | |e@ X tiaOQ ws mitmm 另存 DXF +8gm= 


y 4. j 

















图 3-65 “另存 为 ”对 话 框 


š YcutË2 F6s38 8 - [ 跳 步 模 .GEO] 
图 立 件 (FE) 编辑 ([E) 查看 以 ) 工具 (TI) = a 帮助 (H) 


l SS 


保存 ”打印 s= s Tera: 





DDDD2->ND02ZDD1SD1TD1PD1G43 

D0003=>NO03G01X-100000G44 

fninas No04cG01Y-004500G40 

UninsesNo05c01lY-000500 

Uninas No006G02Y+035000I+000021J+017500G4 

Uninze No07c01X+050000 

Uninges No08cG01X+050000 

DininsssNo09c01X+100000Y-000000 

Uniins loc02X-000000Y-035000I-000007J- 
DDD11=>ND11G01X-D995DD 

DDD12=>ND12MDD 

DDD13=>N0D13G01X-DDD5DD 

Unias Nol4601X-000200 

D0015=>3NO15G01X-001000Y¥+000000G44 
D0016=>NO16G01X+000200Y+005000G40 

DDD17=>ND17G45 

DDD18=>ND18G01X+070000Y-D022500DG40M22 

DDD19=>ND19M63 Ë= 
DDD20=>ND20DD1SD1TD1PU1G43 

DD021=>N021G01X-054917G44 x 8 P 世 的 图 形 有 错误 时 人 漠 不 一 定 代表 
D0D22=>N022G01Y+00450D0DG4D sn ue 本 
DDD23=>ND23GD1Y+DDD5DD 

UnU2as 024603X-000141Y-000059I-000000J- 志 


ATO ram ax 请 廊 亡 户 户 一 xz MNMMMN 


Il | 四 载 人 图 形 2 单 步 模拟 停止 模拟 另存 DXF 全 屏 显 示 
行 1, 列 1 | 








沪 Ycut 程 订 编 辑 器 - [跑步 入.GEO] 
[8] 文件 [E) 编辑 EE) 查看 (v) 工具 II) 窗口 (WN) #EBh(H) 


| 成 园 一 
打开 Ir 打印 传送 38 码 ”人 苇 送 G 形 

有 

UNJ002xD0OlsSD1ITD1LPD1C43 

ÜJD003=>ND03G01X-100000G44 

Eo O04G01Y rr 





00006= a 

DD0D7=>N007G01X+050DDOO 

D00D8=>N008G01X+050DDOO 

D00009=3NO09G01X+100000Y¥-000000 

D001D=>N010DG02X-000000Y-035000I-000D07J- 

D0011=>N011G01X-099500 

DD012=>N012M00 

DD013=>N013G01X-000500 

DDD14=>N014G0D01X-00020D 

D0015=>N015G01X-001000Y+00DD00DG44 

D0016=>N016G01X+00D200Y+005000G40 

DDU17=>N017G45 

DDD18=>N018G0D1X+07000DY-022500D0G40M22 

DD019=>N019M63 : x, 
D002D=>N020DD01SD1TD1PD1G43 

DD021-=>ND21G01X-054917G44 x 8 出 的 图 形 有 借 误 时 - 1. 定 代表 
D0D22=>N0D22G01Y+0D4500G4D 程序 错误 。 —DJELEUK I 1822 Wk! 
D0023=>N023G01Y+000500 

0DD24=>N024G03X-000141Y-000059I-000000J- ç 


` W | “| 载 入 图 形 快速 模拟 单 步 术 机 停止 模拟 另存 DXF 全 屏 显示 
行 5 列 1 | 








图 3-68” 线 切割 模拟 
19) 选择 下 拉 采 时 “文件 ”一 “你 存 ” 命 令 ， 你 存 所 创建 的 文件 。 
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33.5 ”实例 小 结 





本 而 以 跳 步 模 零 件 为 例 ， 讲 解 了 Ycut s 5 5 又 。 通 过 
该 例子 可 知 利用 Ycut 慢 走 丝 纳 程 的 一 般 步 又 如 下 : 上 肖 完 利用 AutoCAD 绘制 线 切 割 零件 
二 维 模 型 ， 然 后 利用 Ycut 中 串 接 功能 将 线 切割 图 形 连接 成 单一 复线 ， 接着 生成 线 切 制 路 
线 ， 最 后 利用 慢 走 丝 编程 功能 设置 加 工 间 际 、 补 正 值 、 加 工 条 件 等 参数 ， 将 一 个 普通 的 
图 形 转 换 成 线 切 制 的 数控 加 工 代 人 码 。 
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CAXA 续 切 割 自 动 编程 忌 倒 


CAXA 线 切 割 V2 软件 是 由 北京 北航 海尔 软件 有 限 公司 上 自主 开发 的 线 切 割 自动 编程 
软件 系统 , 是 一 种 面向 市 场 需求 、 高 品质 、 低 价位 的 国产 线 切 割 CAD/CAM 软件 。 CAXA 
线 切 割 V2 软件 集成 了 CAXA 电子 图 板 绘图 功能 ， 具 有 强大 的 智能 化 图 形 绘制 和 编辑 功 
能 ; 同时 利用 CAXA 线 切 割 可 对 CAD 图 形 进 行 线 切 割 加 工 ， 并 可 通过 轨迹 仿真 功能 ， 
逼真 地 模拟 从 起 切 到 加 工 结束 的 全 过 程 ， 从 而 检查 程序 的 运行 状况 。 本 章 结合 3 个 实例 
来 讲解 CAXA 中 两 轴线 切割 加 工 的 方法 和 具体 应 用 。 


4.1， 机 床 垫 零件 线 切割 加 工 实例 


4.1.1 机床 垫 零件 说 明 





机 床 垫 等 件 如 图 4-1 所 示 ， 要 加 工 的 面 是 内 、 外 轮廓 表面 ,轮廓 表面 王 且 于 上 下 表面 。 
工件 材料 为 45 钢 ， 厚 上 度 为 20mm， 要 求 加 工 表 面 粗 粮 度 为 Ra6.3um, 








图 4-1 #LK e F 


4.1.2 ”加 工 方法 分 析 


CAXA V2 线 切 割 加 工 的 一 般 过 程 是 “打开 文件 一 设置 罕 丝 点 一 轨迹 生成 一 轨迹 仿真 一 
后 处 理 ” 每 。 对 于 图 4-1 所 示 的 机 床 垫 零件 采用 先 内 轮廓 ， 然 后 外 轮廓 的 顺序 进行 线 切 割 
加 工 。 由 于 轮廓 表面 垂直 于 上 下 表面 ， 故 可 采用 两 轴 数 控 线 切割 机 床 。 采 用 直径 0.14mm 
的 电极 丝 切割 ， 放 电 间 隐 为 0.01mm， 加 工 糊 度 不 局 ， 通 过 一 个 切割 即 可 完成 加 工 。 
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4.1.3 ”加 工 流程 与 所 用 知识 点 
机 床 垫 零件 数控 线 切 制 加 工具 体 的 设计 流程 和 知识 点 见 表 4-1. 


< 
淄 


Step 1: 打开 文件 


Step 2: 创建 穿 丝 点 


Step3: 轨迹 生成 


Step4: 轨迹 仿真 


Step5: 执行 后 处 理 


4.1.4 





表 4-1 


启动 CAXA 线 切 制 ， 打 开 文 件 








穿 丝 点 是 用 来 穿 过 电极 丝 而 预先 钻 制 
的 孔 


轨迹 生成 用 于 切割 工件 的 轮廓 表 面 , 沿 
着 一 系列 串联 的 几何 图 形 产生 切割 轨迹 


轨迹 仿真 驶 是 对 工件 进行 远 真 的 切削 
模拟 来 验证 所 编制 的 刀具 路 径 是 否 正 确 





后 处 理 就 是 将 线 切 制 路 径 翻 译 成 数控 
3B 或 G 代码 程序 


具体 的 加 工 操作 过 程 


1. 启动 CAXA， 打 开 文 件 


启动 CAXA V2 线 切割， 选择 下 拉 菜单 “文件 ” 一“ 打开” 命 人 NA 
.exb”( 随 书 光 舟 :\ 第 4 间 \4.1\ | 二 
exb)， 单 击 “ 打 开 ” 对 话 框 中 的 “打开 ”按钮 ， 将 


弹出 “打开 ”对 话 框 ， 选 择 “ 机 床 执 


uncompleted\ 机 床 热 


该 文件 打开 ， 如 图 4-2 所 示 。 


2. 设置 穿 丝 点 





1) 选择 下 拉 菜 单 “ 
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HLK Ë SE 39262 UJSJDB T ie B RHIR sa 


WTYF ML 


设计 流程 效果 图 


Ë Z114s0 una 


rio, BRSNR CEL asnupi 查看 i WaBb(HI 

Hiü TBh Të G9ü G9Ə2x&U nñüv0a l 面 面 画 

H42 下 

Hi 60 NTP.N2D L: Fig I I J0B.DUDD š 
H4!6 ü Xü. DDD Vi. 

HiH Hü; 

H20 00 MDB.DBDBB W-— HU 

HE HOU: 

H28 041 xX=-T10.0mDD V-Tü.üBü ; 

H26 让 

H28 500 KTIS.08D V-65 Be ie. m0aü js. Umu : 


-1 JAF.7f56 ; 


HEH DR4 其 下面。 硬是 可 -和 和 种 








图 4-2 打开 模型 文件 


绘制 ”一 “局 级 曲线 ”一 “ 反 ” 命 令 ， 选 择 “ 了 缴 立 操 ” 类 型 ， 
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图 4-3 所 示 。 

2) 在 “状态 栏 ” 中 输入 穿 丝 点 坐标 为 0，0)， 表 示 X 轴 向 坐标 为 0，Y 轴 向 坐标 为 
0。 按 Enter 键 确定 后 的 罕 丝 点 如 图 4-4 所 示 。 

3) 重复 上 述 步 野 1)、2)， 设 置 第 二 个 罕 丝 点 为 0，-75)， 如 图 4-5 所 示 。 

















图 4-3 ”选择 点 类 型 图 4-4 绘制 穿 丝 点 

3. 轨迹 参数 设置 

选择 下 拉 荣 羊 “ 线 切割 ”一 “轨迹 生成 ”命令 ， 弹 出 “ 线 切 割 轨 迹 生 成 参数 表 ” 对 话 框 。 

1) 单 击 “ 切 割 参 数 ” 选 项 卡 ， 设 置 “ 切 入 方式 ”为 “直线 史 “ 切 割 次 数 ” 为 “1 史 “ 补 
尝 实现 方 式 ” 为 “轨迹 生成 时 目 动 实现 补偿 ”，“ 抛 角 过 渡 方 式 ” 为 “ 尖 角 ”,“ 样 条 拟 合 方 
式 ” 为 “ 圆 跑 ”， 其 他 具体 参数 数值 如 图 4-6 所 示 。 

注意 : 加 工 工件 的 “切割 次 数 ” 最 多 为 10 次 。 切 割 次 数 为 1， 表 示 仅 进行 粗 加 工 。 切 
割 次 数 为 几 次 ， 后 面 “ 偏 移 量 /补偿 值 ” 中 就 有 几 项 与 之 对 应 。 

2) 单 击 “ 偏 移 量 /补偿 值 ” 选 项 卡 。 由 于 加 工 轨 迹 与 图 形 轮廓 要 有 偏 移 量 ， 则 切 制 补偿 
距离 为 AR=d/2+2=0.08mmo, 式 中 d 表示 电极 丝 的 直径 为 0.14mm, Z 表示 放电 间隙 为 0.01mm。 
把 该 值 输 入 “第 1 次 加 工 ” 设置 参数 数值 如 图 4-7 所 示 。 然 后 单 击 “ 人 确定 ”按钮 。 


切割 参数 | 偏 移 且 /补偿 值 | 切割 参 数 ” 偏 移 有 量 / 补 伴 值 | 
切入 方式 : 
P 直线 个 == 个 指定 切入 点 




















每 次 生成 轨迹 的 偏 移 量 
第 1 次 加 工 = pos 第 6 次 加 工 = 
加 工 参 数 : 第 ?次 加 工 = F sm&mnT = 
mm - pi 支撑 宽度 = 第 3 次 加 工 = 证 一 ”第 8 次 加 工 = 
Wl 数目。 mam. 第 4 次 加 工 = 厂 一 一 第 9 次 加 工 = 
补偿 实现 方式 : 第 10 次 加工 = [ 


第 5 次 加 工 = [ 
人 调和 迹 生 成 时 自动 实现 补偿” 忆 后 置 时 机 床 实现 补偿 


注意 : 距离 轮 廊 最 光 的 一 行为 第 一 次 , EE Eso HEB 
拐 衣 过 渡 方 式 : 样 条 拍 合 方式 : 一 行为 最 后 一 次 


@ 尖 角 个 BB 个 直线 (+ [BB 


Wi dE “Iz E /+H218 —Tüirhig se tš B5/R42 ss H218 


图 4-6 “切割 参数 ”选项 卡 图 4-7 “ 偏 移 量 /补偿 值 ” 选项 卡 

4 生成 刀具 轨迹 

1) 完成 加 工 参数 设置 后 ， 系 统 在 界面 的 左下 方 提示 “拾取 轮廓 ” 直接 拾取 机 床 垫 的 
外 轮廓 ， 轮 廓 线 变 成 红色 的 虚线 ， 同 时 在 鼠标 单 击 的 位 置 上 沿 看 轮廓 线 出 现 一 对 双 辐 的 粉 
红色 入 状 ， 根 据 系统 提示 “选择 链 拾取 方 同 ”系统 默认 时 为 链 拾取 )， 选 择 图 4-8 所 示 的 
盘 头 方 回 为 线 切 割 轨迹 运行 方 同 。 

2) 选取 逆 时 针 方 癌 后 ， 在 牌 直 轮 廊 线 的 方向 上 又 会 出 现 一 对 红色 箭头 ， 如 网 4-9 所 
示 。 系 统 继续 提示 “选择 加 工 的 侧 边 或 补偿 方 同 ” 因 拾 取 轮 廓 为 外 轮廓 ， 拾 取 指 回 轮 请 
外 侧 的 箭头 。 
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3) 挫 取 指 同 轮廓 外 侧 的 箭头 后 ， 系 统 继续 提示 “输入 罕 丝 氮 位 置 ”， 直 接 拾取 先前 创 
建 的 罕 丝 点 ， 即 俏 定 了 坐标 点 为 军 丝 点 位 置 ， 系 统 又 提示 “输入 退出 点 《〈 回 车 则 与 穿 丝 点 
重合 )”， 如 图 4-10 所 示 。 按 Enter 键 后 系统 开始 计算 ， 稍 后 得 出 轨迹 ， 如 疼 4-11 所 示 。 

4) 此 时 ， 系 统 继续 提示 “拾取 轮廓 ” 继续 拾取 机 床 垫 上 的 中 心 圆 ， 轮 廊 线 变 成 红 
色 的 虚线 ， 同 时 在 鼠标 单 击 的 位 置 上 治 痢 轮廓 线 出 现 一 对 双 回 的 红色 箭头 。 根 据 系 统 提 
示 “ 选 择 链 拾取 方向 ”系统 答 认 时 为 链 拾 取 )， 选 择 图 4-12 所 示 的 第 头 方 加 为 线 切割 轨 
迹 运 行 方 问 。 

5) 选取 逆 时 针 方向 后 ， 在 垂直 轮廓 线 的 方向 上 又 会 出 现 一 对 红色 箭头 ， 如 疼 4-13 所 
示 。 系 统 继续 提示 “选择 加 工 的 侧 按 或 补偿 方 同 ” 因 拾 取 轮 廓 为 内 轮廓 ， 拾 取 指 癌 轮 廓 内 
侧 的 苦头 。 




















加 工 方向 


AN 


图 4-8 拾取 的 加 工 轮廓 — 4-9 选择 加 工 的 侧 边 或 补偿 方 回 ”图 4-10 选择 军 丝 点 和 退出 氮 


we | 穿 丝 点 和 退出 点 











图 4-11 生成 刀具 轨迹 图 4-12 拾取 的 加 工 轮廓 ”图 4-13 选择 加 工 的 侧 边 或 补偿 方向 


6) 拾取 指 癌 轮廓 内 侧 的 第 尖 后 ， 系 统 继续 提示 “输入 穿 丝 扣 位置" 直接 拾取 先前 
创建 的 罕 丝 点 ， 即 确定 了 坐标 点 为 军 丝 点 位 置 ， 系 统 又 提示 “输入 退出 点 〈 回 车 则 与 罕 
丝 点 草 合 )”， 如 图 4-14 所 示 。 按 Enter 键 后 系统 开始 计算 ， 稍 后 得 出 轨迹 ， 如 图 4-15 
PHS 








22 A IE IH s 


图 4-14 选择 罕 丝 点 和 退出 点 图 4-15 生成 刀具 轨迹 
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7) 此 时 ， 系 统 继 续 提 示 “ 拾 取 轮 廊 ”， 直 接 单 击 右 键 结束 即 可 。 

5. 轨迹 跳 步 

选择 下 拉 菜 单 “ 线 切 制 ”一 “轨迹 跳 步 ”命令 ， 系 统 在 界面 左下 方 的 状态 栏 中 提示 “ 拾 
取 加 工 轨迹 ” 按 加 工 顺 序 依次 拾取 刚 生 成 的 刀具 轨迹 ， 然 后 单 击 右键 结束 操作 即 可 。 便 生 
成 了 图 4-16 所 示 的 轨迹 。 























on 


图 4-16 ”生成 跳 步 轨 迹 

注意 : 轨迹 跳 步 的 目的 是 使 轨迹 与 轨迹 之 间 将 按 拾取 的 先后 顺序 ， 生 成 跳 步 线 ， 则 被 拾 
取 的 轨迹 将 变 成 一 个 轨迹 。 生 成 加 工 代码 时 拾取 该 加 工 轨 迹 ， 可 目 动 生成 跳 步 模 加 工 代码 。 

6. 轨迹 仿真 

1) 选择 下 拉 沫 单 “ 线 切割 ”一 “轨迹 仿真 ”命令 ， 弹 出 立即 菜单 ， 单 击 后 在 其 弹出 的 
快捷 菜单 中 选择 “连续 ” 并 且 设置 “ 步 长 ”为 “0.01”， 如 图 4-17 所 示 。 

2) 同时 系统 在 弄 面 左下 方 的 状态 栏 中 提示 “拾取 加 工 轨迹 ”， 直 接 拾 取 刚 生成 的 刀 有 
轨迹 ， 然 后 系统 便 完整 地 模拟 从 起 步 到 加 工 结束 之 间 的 全 过 程 ， 如 图 4-18 所 示 。 


_ F: ee 


_ 
as. L_ 
t: s= J] > tss 
失职 加 工 轨 迹 : = 


图 4-17 设置 轨迹 仿真 参数 图 4-18 ”轨迹 仿真 
7. 后 处 理 
生成 代码 就 是 按照 当前 机 床 类 型 的 配置 要 求 ， 把 已 经 生成 的 加 工 轨迹 转化 生成 3B 加 
工 代码 数据 文件 或 ISO 代码 文件 ， 即 线 切 制 加 工程 序 ， 有 了 数控 程序 束 可 以 直接 输入 机 床 
进行 数控 加 工 。 操 作 步 又 如 下 : 
1) 选择 下 拉 有 来 蛙 “ 线 切割 ”一 “生成 3B 代码 ”命令 ， 系 统 日 动弹 出 “生成 3B 加 工 






























































代码 ”对 话 框 。 选 择 合适 的 保存 位 置 ， 按 要 求 填写 后 鞋 程序 文件 名 ， 如 图 4-19 所 示 。 


保存 在 红 ): |B uneonpleted ”| f F 国 - 


文人 名 四: Fa | mS#G@ | 
保存 类 型 (T): |38 加 工 代 码 文件 (+. 3b) > 取消 | 





图 4-19 “生成 3B 加工 代码 ”对 话 框 
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2) 单 击 “ 保 存 ” 按 钮 ， 系 统 弹 出 一 个 立即 表单 ， 按 图 4-20 所 示 设 置 加 工 参 数 。 

3) 此 时 系统 又 提示 “拾取 加 工 轨 迹 ”， 拾 取 加 工 轨迹 。 当 拾取 到 加 工 轨 迹 后 ， 该 加 工 
轨迹 变 为 极 拾 取 颜 色 。 单 击 鼠 标 右键 结束 挫 取 ， 系 统 即 生成 数控 程序 。 该 程序 是 “记事 本 ” 
文件 ， 如 图 4-21 所 示 。 











Ë. 711.3b - 记事 本 = 
文件 E) 编辑 E) 格式 (0) 查看 以 ) #EBh(H) 


CnhXnhwEDHMH -Uersion 2.0 , Hame : 711.3B 
80.00000 ， Offset F= 8.08000 ,Length= 


start Point = 8.860660 , 8.806868 x z 


47520 B a 17528 GX ; 17.12808 , 
478520 B BB 696808 GY s 17.12808 , 
47820 B BB 171828 GX s 8.000 , 





BB 7500808 B 75000 GY ; 8.000 , 


40000 B n9208 B 188000 GX 5 -18.0080 ， 
20000 B 8 B s 108.000 , 
BB 5880 B ; 15.080 , 
BB 172 B i 15.080 , 
1A5080 B 47756 B s 47-756 ， 
17244 B 8 B ; 65.80080 , 
BB 5880 B 5888 GY s 78.08080 , 


==== === === === 
= = = = m= m m 9 = 9 => m 


抬 取 加 工 扫 迹 :; 





图 4-20 加工 参数 设置 图 4-21 生成 的 3B 加 工 代 码 
4) 选择 下 拉 菜 单 “ 线 切割 ”一 “G 代码 /HPGL” 一 “生成 G 代码 ”命令 ， 系 统 自动 
弹出 “生成 机 床 G 代码 ”对 话 框 。 选 择 合适 的 保存 位 置 ， 按 要 求 填 写 后 置 程 序 文件 名 ， 如 
图 4-22 所 示 。 
5) 单 击 “ 保 和 存 ” 按 钮 ， 此 时 系统 又 提示 “拾取 加 工 轨 迹 ”， 拾取 加 工 轨迹 。 当 拾取 到 
加 工 轨 迹 后 ,该 加 工 轨迹 变 为 被 拾取 颜色 。 单 击 限 标 右键 结束 拾取 ， 系 统 即 生成 数控 程序 。 
该 程序 是 “记事 本 ”文件 ， 如 图 4-23 所 示 。 








APËEROF) 编辑 E) 格式 (0) 查看 (v) #5Bh(H) 
N18 T84 T86 G98 G92NX0.006706.06008; 
村 成 机 床 G 代 玛 | me 


RD — — Z] + m et Es- N16 GO! X9-099 v0.000 ; 


N28 G00 X0.000 V-75.008 ; 

N22 HBB; 

N24 G81 X-10.0008 V-70.088UB ; 

N26 G081 X18.000 YV-70.080 ; 

N28 G83 X15.8688 YV-65.0008 I0.000 J5.088 ; 
N38 GO1 X15.080 Y-47.756 ; 

N32 G83 N47 -756 Y-15.080 I-15.688 J47?.756 ; 





N34 G1 X65.8688 Y-15.888 ; 

: | N36 G03 X70.0808 YV-18.000 I0.008 JS5.088 ; 

文人 QD: l| 保存 @) N38 G81 X70.080 V10.080808 ; 
保存 类 型 (T): 16 代码 交 件 (+. iso) | 取消 | 


[=] 


Ln 4: Colta —uZ 


图 4-22 “生成 3B 加 工 代 码 ” 对 话 框 图 4-23 生成 的 ISO 加 工 代 码 











6) 选择 下 拉 荣 单 “ 文 件 ” 一 “保存 ”命令 ， 保 存 所 创建 的 加 工 文件 。 
4.1.5 ”实例 小 结 

本 节 通 过 机 床 垫 讲解 了 CAXA 线 切 割 加 工 的 一 般 过 程 ， 如 “打开 文件 一 设置 罕 丝 点 一 
轨迹 生成 一 轨迹 仿真 一 后 处 理 ” 等 ， 其 中 加 工 参 数 包括 切 淹 、 补 正 、 进 退 刀 方式 、 锥 度 等 。 


4.2 窗 花 图 案 丝 切 割 加 工 实 例 
42.1 ” 窗 花 图 案 说 明 


窗 化 图 和 案 零件 如 网 4-24 所 示 ， 要 加 工 的 面 是 内 轮廓 表面 ， 轮 廓 表面 垂直 于 上 下 表面 。 
工件 材料 为 45 钢 ， 厚 度 为 10mm， 要 求 加 工 表面 粗糙 度 为 Ra6.3um, 
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4.2.2 ”加 工 方 法 分 析 


对 于 图 4-24 所 示 的 窗 花 图 案 零 件 可 及 用 直接 轨迹 生成 , 由 
于 侧面 都 垂直 于 上 下 表面 ， 故 可 采用 两 轴 数 控 线 切割 机 床 。 采 
用 直径 为 0.14mm 的 电极 丝 切 制 ,， 放电 间 际 为 0.01mm, 采用 轨 
迹 生 成 时 目 动 实现 补偿 方式 ， 即 将 补偿 量 直 接 编 号 程序 。 由 于 
2 个 内 轮廓 是 分 开 的 ， 故 应 该 设置 2 个 穿 丝 点 。 由 于 零件 加 工 
表面 质量 要 求 不 局 ， 采 用 一 次 切割 完成 。 


4.2.3 ”加 工 流程 与 所 用 知识 点 图 4-24 窗 伦 图 案 


窗 伦 图 委 零 件数 控 线 切割 加 工具 体 的 设计 访 程 和 知识 点 见 表 4-2。 
表 4-2 窗 花 图 案 零件 数控 线 切割 加 工 流程 和 知识 点 


步 又 设计 知识 反 设计 流程 效果 图 



































局 动 CAXA 线 切割 ， 打 








罕 丝 点 是 用 来 穿 过 电极 


Ë ZZ i 
Sep 2: 027 | 丝 而 预先 钻 制 的 孔 


轨迹 生成 用 于 切割 工件 
的 轮廓 表面 ， 沿 看 一 系列 串 
联 的 几何 图 形 产 生 切 割 轨 


迹 


Step3 





轨迹 仿真 就 是 对 工件 进 


s 行 逼真 的 切削 模拟 来 验证 
ep4: 





所 编制 的 刀具 路 径 是 否 正 
确 


Ig& FE9H EO92X48.HUHUY I. BBB: 
HZ Uq KU.Z2F WH.HHUU š 
Hj 603 KX18.869 YVl1T.,368 I-12Z.,D36 J31.612 ç 


后 处 理 就 是 将 线 切 割 路 
径 翻 译 成 数控 3B 或 G 代码 
程序 


H20 GÜ2 KXSM.Q9S7T VI3.861 H38.933 J-18.18N + 
HM22 GT KST.625 VIM.PS2S š 

H28 BUDU2 KX95.M55 WF3.271 HTl6.969 J-MhS HB + 
H26 GOP KX96.ÚDT6 VSP.BFT I-5.136 J-1V8. ST + 
H28 GU KX66.605 P51 I-11.D7B J2B. 089 + 
H30 G03 K5S7.523 VST.380 IT-h.249 J-3.132 ; 
H32 GW W52.193 VàaD.113 HB11B.20839 J-h9 Sha ; 
H38& G? Wh6.5S7T Vl9.BD5 I-l69.h81 J36.105 ; 
H36 Gü? Kah. 892 VD.DDT I=SF83.18D J17.98h ; 
H38 Gü? KhR8.4D3 Y=24.474 I=hh. 77h J-39.072 š 


Step5: 执行 后 处 
理 
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4.2.4 ”具体 的 加 工 操 作 过 程 


1. 启动 CAXA， 打 开 文 件 

启动 CAXA V2 线 切 割 ， 选 择 下 拉 沫 单 “ 文 件 ” 一 “打开 ?” 
命令 ， 弹 出 “打开 ”对 话 框 ， 选 择 “ 窗 花 .exb”( 随 书 光盘 : \ 第 
4 草 \4.2\uncompleted 窗 人 花 .exb)， 单 击 “ 打 开 ” 对 话 框 中 的 “ 打 
开 ” 按 钮 ， 将 该 文件 打开 ， 如 图 4-25 所 示 。 

2. 设置 穿 丝 点 

1) 选择 下 拉 麻 单 “ 绘 制 ” 一 “局 级 曲线 ”一 “点 ”命令 ， 选 
择 “ 孤 立 点 ”类 型 ， 如 图 4-26 所 示 。 











2) 在 “状态 栏 ” 中 输入 穿 丝 点 坐标 为 (18，0)， 表 示 义 轴 向 ”图 25 JPPA CT 
从 标 为 18，YY 轴 问 坐标 为 0。 按 Enter 键 确 定 后 的 罕 丝 点 如 图 4-27 所 示 。 
3) 重复 上 述 步 台 C1)、2)， 设 置 第 二 个 穿 丝 点 为 (88，0)， 如 图 4-28 所 示 。 











日 
ma: 


图 4-26 ”选择 点 类 型 图 4-27 绘制 穿 丝 点 图 4-28 ”绘制 另 一 穿 丝 点 


3. 轨迹 参数 设置 


选择 下 拉 荣 单 “ 线 切割 ”一 “轨迹 生成 ”命令 ， 弹 出 “ 线 切 割 轨 迹 生 成 参数 表 ” 对 话 框 。 

1) 单 击 “ 切 割 参 数 ” 选 项 卡 ， 设 置 “ 切 入 方式 ”为 “直线 史 “ 切 割 次 数 ” 为 “1 史 “ 补 
尝 实 现 方式 ”为 “轨迹 生成 时 目 动 实现 补偿 ”， “拐角 过 渡 方 式 ” 为 “人 尖 角 ”，“ 样 条 拟 合 方 
式 ” 为 “ 圆 跑 ”， 其 他 具体 参数 数值 如 图 4-29 所 示 。 

2) 单 击 “ 偏 移 量 /补偿 值 ” 选项 卡 。 由 于 加 工 轨迹 与 图 形 轮 廓 要 有 偏 移 量 ， 则 切割 补偿 
距离 为 AR=q/2+Z=0.08mm, 式 中 4 表示 电极 丝 的 直径 为 0.14mm,Z 表示 放电 间 际 为 0.01mm。 
把 该 值 输 入 “第 1 次 加 工 ” 设置 参数 数值 如 图 4-30 所 示 。 然 后 单 击 “确定 ”按钮 。 


UPK uy eE SSE i: 级 切割 轨迹 生成 参数 表 
181829 | 偏 移 量 /补偿 值 | 切割 参数 偏 移 量 /补偿 值 | 


VAD: === -每 次 生成 轨迹 的 偏 移 量 - 
”直线 #ñ 指定 切入 点 第 1 次 加 工 = D 第 6 次 加 工 = | 


加 工 参 数 : 第 2 次 加 工 = 后 第 7 次 加 工 = [ 
轮 订 精 度 = 亚 支撑 宽度 = |o 第 3 次 加 工 = 后 第 8 次 加 工 = [| 

; = H = lÜ 
切割 次 数 = | 锥 度 角度 = | 第 4?kjn 工 = 万 第 9 次 加 工 = [F 


补偿 实 现 方式 : 第 5 次 加 工 = F 第 10 次 加 工 = [ 
Ç 轨迹 生成 时 自动 实现 补 们 “六 后 置 时 机 床 实现 补 伴 




















注意 : 距离 轮 廊 最 远 的 一 行为 第 一 次 , IETESb EEST 
一 行为 最 后 一 次 


-拐角 过 渡 方 式 : 样 条 拟 合 方式 : 
Gem C BB. 个 直线 G BB. 


WE “42 3E /+HE18 —TürpigsE VISIB5IR4z Ese H2S18 


图 4-29 “切割 参数 ”选项 卡 图 4-30 “ 偶 移 量 /补偿 值 ”选项 卡 
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4 生成 刀具 轨迹 

1) 完成 加 工 参 数 设置 后 ， 系 统 在 界面 的 左下 方 提示 “拾取 轮 序 ”下 接 拾 取 内 轮廓 ， 
轮 亡 线 变 成 红色 的 虚线 ,同时 在 鼠标 单 击 的 位 置 上 沿 着 轮廓 线 出 现 一 对 双 癌 的 粉红 色 箭头 ， 
根据 系统 提示 “选择 链 拾 取 方 向 ”( 系 统 默认 时 为 链 拾 取 )， 选择 图 4-31 所 示 的 箭头 方向 为 
线 切割 轨迹 运行 方 问 。 

2) 选取 逆 时 针 方 向 后 ， 在 垂直 轮廓 线 的 方 同 上 又 会 出 现 一 对 红色 箭头 ， 如 图 4-32 所 
未。 系统 继续 提示 “选择 加 工 的 侧 边 或 补偿 方 回 ”， 因 拾取 轮廓 为 内 轮 慷 ， 拾 取 指 问 轮 廊 内 
侧 的 箭头 。 

















3) 拾取 指 回 轮廓 外 侧 的 箭头 后 ， 系 统 继续 提示 “输入 罕 丝 氮 位 置 ”， 直 接 拾取 先前 
创建 的 穿 丝 点 ， 即 确定 了 坐标 点 为 罕 丝 点 位 置 ， 系 统 又 提示 “输入 退出 点 《〈 回 车 则 污 罕 





丝 点 重合 )”， 如 网 4-33 所 示 。 按 Enter 键 后 系统 开始 计算 ， 稍 后 得 出 轨迹 ， 如 网 4-34 
所 未 。 

4) 此 时 ， 系 统 继续 提示 “拾取 轮廓 >， 继续 拾取 另 一 个 内 轮廓 ， 轮 廓 线 变 成 红色 的 虚 
线 ， 同 时 在 鼠标 单 击 的 位 置 上 治 看 轮廓 线 出 现 一 对 双 回 的 红色 箭头 。 根 据 系 统 提示 “选择 
链 拾取 方向 兴 系 统 默认 时 为 链 拾 取 ), 选择 图 4-35 所 示 的 箭头 方向 为 线 切割 轨迹 运行 方向 。 

5) 选取 逆 时 针 方向 后 ， 在 垂直 轮廓 线 的 方向 上 又 会 出 现 一 对 红色 箭头 ， 如 网 4-36 Br 
示 。 系 统 继续 提示 “选择 加 工 的 侧 按 或 补偿 方 同 ” 因 拾 取 轮 廓 为 内 轮廓 ， 拾 取 指 癌 轮 廓 内 
侧 的 苦头 。 




















图 4-31 拾取 的 加 工 轮 启 图 4-32 ”选择 加 工 的 侧 边 或 补偿 方 回 ”图 4-33 选择 罕 丝 点 和 退出 点 


2 








图 4-34 生成 刀具 轨迹 图 4-35 拾取 的 加 工 轮廓 ”图 4-36 选择 加 工 的 侧 边 或 补偿 方 回 


6) 拾取 指 问 轮廓 内 侧 的 第 头 后 ， 系 统 继续 提示 “输入 穿 丝 点 位 置 "， 生 接 拾 取 先 前 创 
建 的 罕 丝 点， 即 确定 了 坐标 点 为 罕 丝 点 位 置 ， 系 统 叉 握 示 “输入 退出 点 《〈 回 车 则 与 穿 丝 操 
重合 )” 如 图 4-37 所 示 。 投 Enter 键 后 系统 开始 计算 ， 稍 后 得 出 轨迹 ， 如 疼 4-38 所 未 。 

7) 此 时 ， 系 统 继续 提示 “ 挫 取 轮廓 ”， 单 击 石 键 结束 即 可 。 
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容 丝 点 和 退出 点 





图 4-37 选择 罕 丝 点 和 退出 点 图 4-38 ”生成 刀具 轨迹 
5. 轨迹 跳 步 
选择 下 拉 瑟 单 “ 线 切割 ”一 “轨迹 跳 步 ”命令 , 系统 在 界面 左下 方 的 状态 栏 中 提示 “ 拾 
取 加 工 轨迹 ” 按 加 工 顺 序 依次 拾取 刚 生 成 的 刃具 轨迹 ， 然 后 单 击 右键 结束 操作 ， 便 生成 了 
图 4-39 所 示 的 轨迹 。 


8 @ 


图 4-39 ”生成 跳 步 

















6. #uš 4 Ë 

1) 选择 下 拉 亲 单 “ 线 切 制 ” 一 “轨迹 仿真 ”命令 ， 弹 出 立即 亲 单 ， 单 击 后 在 其 弹出 的 
快捷 来 单 中 选择 “连续 ”， 并 且 设 置 “ 步 长 ”为 “0.01”， 如 图 4-40 所 示 。 

2) 同时 系统 在 界面 左下 方 的 状态 栏 中 提示 “拾取 加 工 轨迹 ” 和 直接 拾取 刚 生 成 的 刀具 
轨迹 ， 然 后 系统 便 完 整地 模拟 从 起 步 到 加 工 结束 之 间 的 全 过 程 ， 如 网 4-41 所 示 。 























s - i | > 
—. i 
/ J | 
-2 
1 , ' | 履 -一 一 
i 2 | 连续 > | | 连续 =|2: 蔚 步 攻 0.01| s | J CT ~ 
— ` 
Ja HI T *tugF: = —— L 
图 4-40 设置 轨迹 仿真 参数 图 4-41 ”轨迹 仿真 


7. 后 处 理 

生成 代码 就 是 按照 当前 机 床 类 型 的 配置 要 求 ， 把 已 经 生成 的 加 工 轨 迹 转 化 生成 3B 加 
工 代 人 码 数 据 文件 或 ISO 代码 文件 ， 即 线 切 制 加 工程 序 ， 有 了 数控 程序 就 可 以 直接 输入 机 床 
进行 数控 加 工 。 操 作 步 又 如 下 : 

1) 选择 下 拉 末 蛙 “ 线 切割 ”一 “生成 3B 代码” 命令 ， 系 统 目 动弹 出 “生成 3B 加 工 
代码 ”对 话 框 。 选 择 合适 的 保存 位 置 ， 按 要 求 填 写 后 置 程 序 文件 名 ， 如 图 4-42 所 示 。 

2) 单 击 “ 保 存 ” 按 钮 ， 系 统 弹 出 一 个 立即 这 单 ， 按 图 4-43 所 示 设 置 加 工 参 数 。 
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生成 3B 吉 工 代码 |= | 


保存 在 红 ): |B unconpletea "| = E] E Ez]: 


P rr Er T JSSWEs 暂停 友 
保存 类 型 Q: [3 加 工 代码 文件 fr 3b) 可 my | sepse = |°: | zp Fp | 


抬 职 加 工 示 迹 ; 


图 4-42 “生成 3B 加 工 代 码 ” 对 话 框 图 4-43 JW L Z Z EL 


3) 此 时 系统 又 提示 “拾取 加 工 轨迹 ?”， 拾 取 加 工 轨 迹 。 当 拾取 到 加 工 轨 迹 后 ， 该 加 工 
轨迹 变 为 极 拾 取 颜 色 。 单 击 鼠 标 右键 结束 挫 取 ， 系 统 即 生成 数控 程序 。 该 程序 是 “记事 本 ” 
文件 ， 如 图 4-44 所 示 。 

4) 选择 下 拉 菜 单 “ 线 切割 ”一 “G 代码 /HPGL” 一 “生成 G 代码 ”命令 ， 系 统 自 动 
弹出 “生成 机 床 G 代码 ”对 话 框 。 选 择 合适 的 保存 位 置 ， 按 要 求 填写 后 置 程 序 文 件 名 ， 如 
图 4-45 所 示 。 














CAXAWEDM -Uersion 2.0 , Hame : 72.3B 
Conner R= 8.000080 ， Offset F= 8.888688 ,Length= 389 .185 


= 48.00000 , 8.000080 ; x ; 
:B 17773 B BB 17773 GX L3 ; B.227 ， 8.008 
z: B 1342037 B 31611 B 147363 GY NR4 ; 18.868 , 17.363 
: B 83791 B 0622 B 15168 GY NR4 ; 2.619 , 32.531 
: B 121181 B 34878 B 49382 GY SR2 ; 31-894 ， 51-913 
: B 38933 B 181694 B 23862 GX SR2 ; 54.956 , 73.861 
: B 2669 B 1864 B 2669 GX L1 ; 57.625 ， 74.925 
: B 16968 B 45349 B 37829 GX SR2 ; 95 .454 , 73.271 
: B 5136 B 40757 B 12987 GX SR1 ; 96.08076 ， 52.877 
: B 11871 B 20069 B 412406 GY SR4 ; 66.60 , 58 .481 
: B 219 B 3133 B 5385 GY HR1 ; 57-522 ， 57 .340 
: B 118243 B 43546 B 17228 GY NR2 ; 52.192 ， 48.112 
: B 169882 B 36105 B 28306 GY SR4 ; 6.556 , 19.806 


#3EPKESLIFRGTUER5 [= e= [meo 


IEfrtr G): [BB unconpleted "| 人 = E Ez]: 
; 





| 
文件 四: Fa | 保存 @ 


N 
N 
N 
N 
N 
N 
N 
N 
N 
N 
N 
N 





Ln 1, Col 1 


图 4-44 ”生成 的 3B 加工 代 码 图 4-45 “生成 3B 加 工 代 码 ” 对 话 框 


5) 单 击 “保存 ”按钮 ， 此 时 系统 又 提示 “拾取 加 工 轨迹 ?， 拾 取 加 工 轨迹 。 当 拾取 到 
加 工 轨 迹 后 ,该 加 工 轨迹 变 为 被 拾取 颜色 。 单 击 鼠标 右键 结束 拾取 ,系统 即 生 成 数控 程序 。 
该 程序 是 “记事 本 ”文件 ， 如 图 4-46 所 示 。 pp — 
6) 选择 下 拉 菜 单 “ 文 件 ”一 “保存 ”命令 ， 保 存 所 s Ea as ama 
创建 的 加 工 文件 。 sn O D) 


N16 G83 X24.658 Y32.532 I-83.791 J10.622 ; 














4.2.5 实例 小 结 N24 G82 X95 .455 ¥73.271 Li J-45 .348 ; 


N26 G82 X96.076 V52.077 I-5.136 J-180.757 ; 


N28 692 N66.685 Y58.481 I-11.078 J20./.069 ; 
N38 G83 X57.523 Y57.3408 I-4.219 J-3.132 ; 


Ae ii brea e s Seul y CAXA Z2üUJullji Lin Z 2 Dn as n pa s t see. 


N36 G82 X34.892 V0.001 I-53.188 J17.984 ; 


轮廓 外 形 的 加 工 ， 读 者 在 学 习 过 程 中 要 注意 以 下 两 点 ， | 避 加 加 生 ER 

1) 对 于 多 个 不 相连 的 轮廓 ， 要 分 别 设 置 各 个 轮廓 的 = 
穿 丝 点 , 而且 在 选择 轮廓 时 要 先 选择 穿 丝 点 ,再 选择 相应 “4 URIN ISO 加 工 代码 
的 轮廓 依次 进行 。 

2) 常用 的 补正 方式 主要 有 “轨迹 生成 时 自动 实现 补偿 ”和 “后 置 时 机 床 实现 补偿 ”两 
种 ， 轨 迹 生 成 时 自动 实现 补偿 补正 时 ， 系 统 在 3B 程序 中 给 出 了 加 入 补偿 量 后 的 轨迹 坐标 
值 ， 不 输出 控制 补偿 代码 ， 采 用 后 午时 机 床 实现 补偿 方式 ， 在 生成 的 3B 代码 中 以 数字 的 
形式 给 予 补偿 。 
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4.3 靠 模 零 件 线 切 割 加 工 实 例 


4.3.1 “” 靠 模 零件 说 明 . 


靠 模 零件 如 图 4-47 所 示 , 要 加 工 的 面 是 外 轮 廊 下 2⁄7 Z; 
面 和 内 轮廓 面 ， 外 轮 廊 面 和 内 轮廓 面 的 侧面 都 垂直 


于 上 下 表面 。 工 件 材料 为 45 $], JJ 2 40mm, 
求 加 工 表面 粗糙 上 度 为 Ra3.2hm。 


43.2 ”加 工 方法 分 析 


CAXA V2 慢 走 丝线 切割 加 工 编 程 方法 与 快走 丝 相 同 ， 采 用 “打开 文件 一 设置 军 丝 氮 一 
轨迹 生成 一 轨迹 仿真 一 后 处 理 ” 等 。 对 于 图 4-47 所 示 的 靠 模 零 件 ， 由 于 轮廓 表面 垂直 于 上 
下 表面 ， 故 可 采用 两 轴 数 控 线 切割 机 床 。 采 用 直径 为 0.14mm 的 电极 丝 切割 ， es 
0.01mm， 通 过 割 一 修 二 完成 加 工 ， 加 工时 采用 轨迹 生成 时 目 动 实现 补偿 方式 ， 即 将 补偿 
直接 编写 程序 。 由 于 1 个 外 轮廓 与 1 个 内 轮廓 是 分 开 的 ， 故 应 该 设置 2 个 军 丝 点。 


43.3 ”加 工 流程 与 所 用 知识 点 


菲 模 零 件数 控 线 切 制 加 工具 体 的 设计 流程 和 知识 点 见 表 4-3, 
表 4-3 靠 模 零件 数控 线 切 割 加 工 流程 和 知识 点 


Step 1; 打开 文件 | 局 动 CAXA VJ, C ' 




















i j 








Step 2: GJ Ë 2 2Z 穿 丝 点 是 用 来 穿 过 电 
站 极 丝 而 预先 钻 制 的 孔 (+  ) 


轨迹 生成 用 于 切割 工 
件 的 轮廓 表面 ， 沿 看 一 系 
列 串 联 的 几何 图 形 产 生 
切割 轨迹 


Step3: 轨迹 生成 





轨迹 仿真 就 是 对 工件 
进行 和 逼真 的 切削 模拟 来 
验证 所 编制 的 刀具 路 径 
是 否 正 确 , 


Step4: 轨迹 仿真 


宽 件 下 ORERL, MOI) DW WWEYIH) 
H IRS Tëñ GOD 9PxK60.00iss5 nan: 

H17 Gü1 X6ü.nüll YSs9 .Q05n 

His G01 X240.0üü V59.920 ; 

Hú RZ FZWYIB. SUB YWVHUÍ ely 1 SBHU J-Z8 STD Ü 
HTH KE0] X60.ÚnD0U Vl10. üHU 

Hü Gü KSs0ü.2066 和 二 外 二 从 l. H0ü J2&.920ü 
H2? &ü1 X%Sü.272067 YSs7T.RQT 

Hz G03 Rú0,ü00 V40.120 19.733 J-22.897 ; 


JF: HË ER 5; z 38 Z UJ #l| 
路 径 翻 译 成 数控 3B 或 G 
代码 程序 


Step5: 执行 后 处 
理 





Hú 501 六 下 和 二 = BHS 和 让 如 -区 而 - 
Hes US s" [ü. 前 大 由 Jon. Bgu 
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43.4 ”具体 的 加 工 操作 过 程 


1. 启动 CAXA， 打 开 文 件 

局 动 CAXA V2 线 切 制 ， 选 择 下 拉 荣 单 “ 文 件 ” 一 “打开 ”命令 ， 弹 出 “打开 ”对 话 
框 ， 选 择 “ 靠 模 .exb”( 随 书 光 盘 : \ 第 4 章 \4.3\uncompleted 靠 横 .exb)， 单 击 “ 打 开 ” 对 话 
框 中 的 “打开 ”按钮 ， 将 该 文件 打开 ， 如 图 4-48 所 示 。 

2. 设置 穿 丝 点 

1) 选择 下 拉 衣 单 “绘制 ”一 “局 级 曲线 ”一 “点 ”命令 ， 
选择 “ 扳 立 点 ”类 型 ， 如 图 4-49 PH JS. 

2) 在 “状态 栏 ”中 输入 穿 丝 点 坐标 为 -5，-5)， 表 示 X ”图 4-48 打开 模型 文件 
轴 癌 坐标 为 -5，YY 轴 问 坐标 为 -5。 按 Enter 键 确 定 后 的 罕 丝 点 
如 图 4-50 所 示 。 

3) 重复 上 述 步 骤 1)、2)， 局 动 窗口 右上 角 的 【智能 】 工 具 ， 捕 捉 网 4-51 所 示 圆 心 。 




















图 4-49 ”选择 点 类 型 图 4-50 ”绘制 穿 丝 点 图 4-51 绘制 另 一 穿 丝 点 


3. 轨迹 参数 设置 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 线 切 制 ”一 “轨迹 生成 ”命令 ， 弹 出 “ 线 切 割 轨 迹 生 成 参数 表 ” 对 
话 框 。 单 击 “ 切 割 参数 ”选项 卡 ， 设 置 “ 切 入 方式 ”为 “直线 风 “ 切 割 次 数 ” 为 “3 风 “ 支 
掌 宽 度 ” 为 10,“ 补 偿 实 现 方式 ”为 “轨迹 生成 时 自动 实现 补偿 ”，“ 拐 角 过 渡 方 式 ” 为 “ 尖 
角 ”，“ 样 条 拟 合 方式 ”为 “ 圆 弧 ”， 其 他 具体 参数 数值 如 图 4-52 所 示 。 

2) 单 击 “ 偏 移 量 / 补 偿 值 ”选项 卡 。 由 于 加 工 轨 迹 与 图 形 轮廓 要 有 偏 移 量 ， 则 最 后 一 
次 切 制 补偿 距离 为 AR=d/2+Z=0.08mm， 式 中 d 表示 电极 丝 的 直径 为 0.14mm，Z 表示 放电 
间 际 为 0.01mm。 把 该 值 输入 “第 1 次 加 工 ”， 设置 参数 数值 如 图 4-53 所 示 。 然后 单 击 “ 确 
定 ” 按 钮 。 




















钱 切 害 轨 迹 生 成 和 才 胜 表 — rX” 钱 切 割 轨 迹 生成 参数 表 
切割 参数 | 坊 移 量 / 害 偿 值 | 切 害 | 参数 ” 偏 称 量 / 补 伴 值 | 


切入 方式 : == #2E2EpDSUDIREEE 
“直线 C s= 人 指定 切入 点 第 1 次 加 工 = 第 6 次 加 工 = 


po 

加 工 参数 : 第 2 次 加 工 = pa 第 ?次 加 工 = | 
轮 廊 精度 = |0.1 ”支撑 宽度 =[io 第 3 次 加 工 = pas — “MT = 
Wi 数 = B mam = D 第 4 次 加 工 = 厂 一 一 第 9 次 加 工 = 

补偿 实现 方式 : 第 5 次 加 工 = 厅 一 一 

轨迹 生成 时 自动 实现 补 伴 C 后 置 时 机 床 实现 补偿 


第 10 次 加 工 = 


注意 : BES EEiEDUpBi 11258 —a, 距离 辊 廊 最 近 的 
一 行为 最 后 一 次 


拐 朋 过 访 方 式 : 样 条 拍 合 方式 : 
@ 尖 角 个 Bf C 直线 f BB 


请 在 " 贪 移 县/ 审 偿 值 "一 项 中 指定 切割 的 坊 移 县 或 补偿 值 





图 4-52 “切割 参数 ”选项 卡 图 4-53 “ 仿 移 量 /补偿 值 ”选项 卡 
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4. 生成 刀具 轨迹 

1) 完成 加 工 参 数 设置 后 ， 系 统 在 界面 的 左下 方 提示 “拾取 轮 序 ”下 接 拾 取 徘 模 内 轮 
万， 轮廓 线 变 成 红色 的 虚线 ， 同 时 在 忌 标 单 击 的 位 置 上 治 看 轮廓 线 出 现 一 对 双 问 的 粉红 色 
箭头 ,根据 系统 提示 “选择 链 拾 取 方 向 ”( 系 统 默认 时 为 链 拾取 )， 选 择 图 4-54 所 示 的 箭头 
方 同 为 线 切割 轨迹 运行 方 问 。 

2) 选取 赣 时 针 方 向 后 ， 在 垂直 轮廓 线 的 方 同 上 又 会 出 现 一 对 红色 箭头 ， 如 图 4-55 所 
未。 系统 继续 提示 “选择 加 工 的 侧 边 或 补偿 方 回 ”， 因 拾取 轮廓 为 内 轮 慷 ， 拾 取 指 问 轮 亡 内 
侧 的 箭头 。 























图 4-54 拾取 的 加 工 轮 万 图 4-55 选择 加 工 的 侧 边 或 补偿 方向 
3) 拾取 指 回 轮 廊 外 侧 的 租 头 后 ， 系 统 继续 提示 “输入 罕 丝 点 位 置 ” 直接 拾取 先前 创 
建 的 穿 丝 点 ， 即 确定 了 坐标 点 为 穿 丝 点 位 置 ， 系 统 又 提示 “输入 退出 点 《〈 回 车 则 与 穿 丝 点 
重合 )”， 如 图 4-56 所 示 。 按 Enter 键 后 系统 开始 计算 ， 稍 后 得 出 轨迹 ， 如 图 4-57 所 示 。 


穿 丝 点 和 退出 点 


zi ` 
- ' 
' ' 
' ' 
' 
' ' 
' ' 
- ' 
- - 
= 











图 4-56 选择 罕 丝 点 和 退出 点 图 4-$7 ”生成 刀具 轨迹 


4) 此 时 ， 系 统 继 续 扣 示 “ 拾 取 轮 慷 ”， 继续 拾取 外 轮廓， 轮 廊 线 变 成 红色 的 虚线 ， 辣 
时 在 鼠标 单 击 的 位 置 上 治 看 轮廓 线 出 现 一 对 双 辐 的 红色 箭头 。 根 据 系 统 提示 “选择 链 拾取 
方向 ”( 系 统 默 认 时 为 链 拾取 )， 选 择 图 4-58 所 示 的 第 头 方向 为 线 切割 轨迹 运行 方向 。 

5) 选取 逆 时 针 方向 后 ， 在 垂直 轮廓 线 的 方向 上 又 会 出 现 一 对 红色 箭头 ， 如 疼 4-59 Br 
示 。 系 统 继续 提示 “选择 加 工 的 侧 按 或 补偿 方向 ” 因 拾 取 轮 廓 为 外 轮廓 ， 拾 取 指 加 轮廓 外 
侧 的 往 头 。 


















Sd 
图 4-58 ”拾取 的 加 工 轮 启 图 4-59 选择 加 工 的 侧 边 或 补偿 方向 
6) 拾取 指向 轮廓 内 侧 的 箭头 后 ， 系 统 继续 提示 “输入 穿 丝 点 位 置 ”， 直 接 拾取 先前 创 
建 的 穿 丝 点 ， 即 确定 了 坐标 点 为 穿 丝 点 位 置 ， 系 统 又 提示 “输入 退出 点 《〈 回 车 则 与 穿 丝 点 
重合 )”， 如 图 4-60 所 示 。 鬼 Enter 键 后 系统 开始 计算 ， 稍 后 得 出 轨迹 如 岁 4-61 所 示 。 
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gaa asiy ja 


sassa" 


= 


图 4-60 选择 穿 丝 点 和 退出 点 图 4-61 生成 刀具 轨迹 
7) 此 时 ， 系 统 继续 提示 “拾取 轮廓 ” 和 直接 单 击 右键 结束 即 可 。 
5. 轨迹 跳 步 
选择 下 拉 有 亲 蛙 “ 线 切 割 ” 一 “轨迹 跳 步 ”命令 ,系统 在 界面 左下 方 的 状态 柱 中 提示 “ 拾 
取 加 工 轨 迹 ”， 按 加 工 顺序 依次 拾取 刚 生 成 的 刀具 轨迹 ,然后 单 击 右键 结束 操作 , 便 生 成 了 
图 4-62 所 示 的 轨迹 。 
轨迹 1 
| — [e oN 
轨迹 2 


图 4-62 ”生成 跳 步 轨迹 

















6. #uš 4 

1) 选择 下 拉 荣 单 “ 线 切割 ”一 “轨迹 仿真 ”命令 ， 弹 出 立即 菜单 ， 单 击 后 在 其 弹出 的 
快捷 菜单 中 选择 “连续 ” 并 且 设 置 “ 步 长 ”为 “0.01” 如 图 4-63 所 示 。 

2) 同时 系统 在 界面 左下 方 的 状态 栏 中 提示 “拾取 加 工 轨 迹 ”， 直 接 拾 取 刚 生成 的 刀具 
轨迹 ， 然 后 系统 便 完 整地 模拟 从 起 步 到 加 工 结 束 之 间 的 全 过 程 ， 如 图 4-64 所 示 。 




















1:| 和 连续 > |2 #e48|n.0i 





抬 耶 加 工 耕 和 还， 
图 4-63 ”设置 轨迹 仿真 参数 图 4-64 轨迹 仿真 
7. 后 处 理 





生成 代码 吏 是 按照 当前 机 床 关 型 的 配置 要 求 ， 把 已 丝 生成 的 加 工 轨迹 转化 生成 3B 加 
工 代码 数据 文件 或 ISO 代码 文件 ， 即 线 切割 加 工程 序 ， 有 了 数控 程序 就 可 以 直接 输入 机 床 
进行 数控 加 工 。 操 作 步 又 如 下 : 

1) 选择 下 拉 有 末日 “ 线 切割 ”一 “生成 3B 代 人 码 ” 命 令 ， 系 统 目 动弹 出 “生成 3B 加 工 
代码” 对 话 框 。 选 择 合适 的 保存 位 置 ， 按 要 求 填写 后 鞋 程序 文件 名 ， 如 图 4-65 所 示 。 

2) 单 击 “ 保 在 ”按钮 ， 系 统 弹 出 一 个 立即 沫 单 ， 按 图 4-66 所 示 设 置 加 工 参 数 。 

3) 此 时 系统 又 捉 示 “ 挫 取 加 工 轨迹 ”， 拾 取 加 工 轨 迹 。 当 挫 取 到 加 工 轨 迹 后 ， 该 加 工 
轨迹 变 为 家 拾取 颜色 。 单 击 鼠 标 右键 结束 拾取 ， 系 统 即 生成 数控 程序 。 该 程序 是 “记事 本 ” 
文件 ， 如 图 4-67 所 示 。 

4) 选择 下 拉 菜 单 “ 线 切割 ”一 “G 代码 /HPGL” 一 “生成 G 代码 ”命令 ， 系 统 自 动 
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弹出 “生成 机 床 G 代码 ”对 话 框 。 选 择 合适 
图 4-68 所 示 。 


生成 3B 加 工 代码 


|B unconpleted ”| & í e* Ez] 


保存 在 这) : 








文件 了 站 í í í í í [| m#G@ 
保存 类 型 (T): 38 加 工 代码 文件 (x. 3b) baa 取消 | 


“生成 3B ua ” l 


Ë. 73.3b - 记事 本 





jë Run T tg: 
图 4-65 





CAXAWEDM -Uersion 2.8 ， 
Conner R= 8.000888 


Hame : 73.3B 


，Dffset F= 8.688688 ,Length= 3653.9580 


60.00000 , 35.00000 3 x 8 v 

2920 B 21N920 GY L2 59.920 
59.920 
108.080 
10.080 
57 .940 
57 .897 
10.120 
10.120 
59.880 
59.880 
59.80 
59.80 
10.160 
10.160 





B B 1508000 GX 
2920 B 49848 GX 
B B 1500008 GX 
24928 B 0106 GX 
" 43 GY 
22897 B 0027 GX 
B B 1508008 GX 
2n880 B 49768 GX 
B B 158000 GX 

nD B 48 GY 

B B 150000 GX 
280 B 19680 GX 
B B 1508008 GX 


保存 在 这) : 





文件 名 0 : 


保存 类 型 了 T): 
Ln 1, Col 1 


生成 的 3B 加 工 代码 
5) 单 击 “保存 ”按钮 ， 此 时 系统 又 提示 


图 4-67 





图 4-68 
“拾取 加 工 轨迹 ” 





的 保存 位 置 ， 按 要 求 填写 后 置 程序 文 件 名 ， 如 


Te J [aR J | 


图 4-66 加工 参数 设置 


PETE "e ita E: 


¿wa 
[cf 到 文件 (k.iso) F | 取消 | 


“生成 3B 加 工 代 码 ” 对 话 框 
拾取 加 工 轨迹 。 当 拾取 到 


加 工 轨 迹 后 ,该 加 工 轨 迹 变 为 被 拾取 颜色 。 单 击 鼠 标 右键 结束 拾取 ,系统 即 生成 数控 程序 。 


该 程序 是 “记事 本 ” xE, 如 图 4-09 所 示 。 


四 73.iso - 记事 本 

文件 E) Sm3B(E) 格式 (0) 查看 以 ) 帮助 出 ) 

H18 T84 T86 G98 G92X60. 999Y35 - 888; 

N12 G81 X60.0008 v59.920 

N14 G81 X248.008 v59. 929 ; 

N16 G82 X2408.00808 vV10.0808 IB. 8808 J-24.9208 ; 
N18 G81 X60.008 vV4180.8080 ; 

N28 G82 X50.266 Y57.940 IB. 0008 J24.920 ; 
N22 G81 X50.267 v57.897 ; 

N24 G83 X60.0008 Y19.129 is. 733 J-22.897 ; 
N26 G81 X24108.00808 Y¥16.126 

N28 G83 X2410.00808 v59. 889 10. 8008 J25.880 ; 


N38 G01 X60.000 Y19.169 ; 


Ln 1, Col 1 


图 4-69 生成 的 ISO 加 工人 代码 
6) 选择 下 拉 菜 单 “ 文 件 ”一 “保存 ”# 





4.3.5 ”实例 小 结 


本 节 通 过 靠 模 零 件 讲解 了 CAXA 慢 走 丝线 切割 加 工 的 
往往 通过 多 次 切割 完成 ， 要 设置 “加 工 次 数 ” 大 于 1, 














命令 ， 你 存 所 创建 的 加 工 文件 。 





一 般 过 程 与 方法 。 在 慢 走 丝 中 ， 
此 时 按照 电极 丝 的 直径 、 放 电 间 隐 


和 加 工 余 量 可 以 计算 出 每 次 加 工 的 俩 移 量 ， 直 接 填 入 “ 偶 移 量 /补偿 值 ” 选 项 卡 中 即 可 。 
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TwinCAD/WTCAM 是 台湾 统 达 计 算 机 公司 开发 的 一 款 集 CAD/CAM 于 一 体 的 慢 走 
丝线 切割 编程 软件 ， 其 中 TwinCAD 是 绘图 模块 ，WTCAM 是 专门 用 于 电 火 花 线 切割 加 
工 的 编程 系统 ， 这 样 利 用 该 软件 可 完成 从 绘制 图 形 到 路 径 的 前 处 理 与 后 处 理 等 全 部 工 
作 。 因 此 ， 统 达 TwinCAD/WTCAM 被 业界 公认 为 是 最 好 的 慢 走 丝 编程 软件 之 一 。 本 章 
通过 3 个 实例 来 具体 讲解 TwinCAD/WTCAM 中 的 快 、 慢 走 丝线 切 割 加 工 的 实际 应 用 。 


5.1 异形 孔 零 件 线 切割 加 工 实 例 


5.1.1 ”实例 描述 


异形 孔 零件 如 图 5-1 所 示 ,， 要 加 工 的 面 是 外 轮廓 ， 其 侧面 重 直 于 
上 、 下 表面 。 工 件 材 料 为 45 钢 ， 厚 度 为 20mm， 要 求 表 面 粗 米 度 为 
Ral.6um, 


5.1.2 ”加 工 万 法 分 析 

对 于 图 5-1 所 示 异 形 孔 零件 可 采用 外 轮廓 线 切 制 加 工 ， 由 于 侧面 垂直 于 上 、 下 表面 ， 
故 可 采用 两 轴 数 控 线 切割 机 床 。 用 直径 为 0.2mm 的 铜 丝 , 道 时 针 方 向 切割 , 采用 一 次 切割 ， 
电极 丝 偏 移 量 为 0.106mm。 
5.1.3 ”加 工 流程 与 所 用 知识 点 

异形 孔 数控 线 切 割 加 工具 体 的 设计 流程 和 知识 点 见 表 5-1. 


表 5-1 异形 孔 数 控 线 切割 加 工 流 程 和 知识 点 


步 又 设计 知识 乓 设计 流程 效果 图 


Step 1: 打 启动 TWinCAD/WTCAM ,绘制 
开 文 件 文件 





图 5-1 和 异形 孔 和 零件 























SX4J2=+yUI=ml;Rmz1001 第 2 版 


步 又 设计 知识 操 


Step 2: 设 


启动 WTCAM， 设 置 前 处 理 


置 前 处 理 
Step 3: W 设置 加 工 轮 廊 、 起 制 点 、 起 力 
置 加 工 路 径 “| 点 、 切 割 方向 等 


Step 4: 设 设置 线 切 割 参 数 、 切 割 次 数 和 
置 后 处 理 偏 移 量 


Step 5: #E 


成 NC 文件 生成 线 切 割 数控 加 工 文 件 


5.1.4 ”具体 的 加 工 操 作 过 程 


1. 启动 TwinCAD/WTCAM 


选择 启动 菜单 “程序 ”一 “TwinCAD3.2” 一 “TwinCAD” 命 


界面 ， 如 图 5-2 所 示 。 


设计 流程 效果 图 


— alak kaq L a aa 


“*==nlaldie: 中 亲生 号 天 P: a: 国 | 
PT s: Esa ABS te: Ile: m |=] 

12 zu Equna-p ua IPEEN 

Spa ayiplbuppis Ese: an: m | 
R| s= Ptaw glbupis kes: an: m |=] 


让 这 代码 的 序号 总 二 6 Pelan: mg |=] 
moe ag... — 
JRIB tD | Tia | 


F/iwrcan V3.0 Siga tau 
$ Ak HB 19 3 345: 


基本 篇 程控 拓 | 峙 阶 编程 其 全 条件 | 资料 表 


人 i sei 
ee 一 | 








=a 
Me [ s=] 各 工 容留 量 : s sa 
方式 ; 2 tn i 
mE EK: 
PYRI: e sas 











[Hp 

1 (TEU, Bü) 

TW (WIH,L 170) 

5081 

[k Lira bra Eka P 

[HD EP 

TH 1U. 
[i 
u2K-22E.94g-4U.I-22 WS JT. 
[Hi Ee 

[Hp B... 1B. 

üta-22 91310. 
H2X22Z.071T3710.I27.943J=10. 
LIL PETEPE SELLER P 

s0ül napa. uda 5 
[I 

Hü 


* 
ü Tetal Length OF Cutting Pat 


Onn es 
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续 ) 


， 弹 出 统 达 用 户 操 作 





sE5ES ZFGIKTwinCAD/WTCALMI]IJI#IIE 


P TwinCAD V3.2 - NONAME.WRK - [NONAME.WRK] 

Z] 档案 中) 绘图 D) 编辑 @ 修改 4) 画面) 给 图 辅助 他 ”尺度 标注 (W) 其 它 (0) 辅助 说 明 (H) 

/ 吕 国 加 全 并 x!əjej 上 到 到 汉 sSjsjmw 了 下 

lss |>ilsləl|s|>iIrirl2l=llals]z=lajmje sigislelslZls 


m 


足 径 切 寄 专用 指令 > 


sa Jue] e]: 22] e) 


x] 





| 到 
四 四 
OJ x] 
2] s] 
| s] 
[el 
人 @| 
天 加 
| 9 
Er 


a Ipisislelelule1ell Text We Language: Simplified Chinese =F 
| System huthentication Checking 0ption Code: 6 
了 @ 町 入 指令 : - 加 图 加 
EE3ETIETO S Ed 


图 5-2 ” 统 达 用 户 操作 界面 














2. CAD 绘图 

(1) 绘制 圆 

1) 单 击 右 侧 工具 芒 上 的 “ 圆 ” 按 钮 名, 在 窗口 下 方 的 指令 区 输入 坐标 (0, 0), 按 Enter 
键 确认 ， 如 网 5-3 所 示 。 

2) 系统 提示 “和 定 直 径 值 /< 指定 半径 值 : (0.000) >:” 输入 半径 “5$0”， 按 Enter 键 确 
定 ， 绘 制 圆 ， 如 图 5-4 所 示 。 








Sustem huthentication Checking Option Code: 8 | | 
@ 输 入 指令 :_circle ] j 
圆 -- 3P :三 点 式 ( 含 二 点 半径 式 )/2 P :二 点 式 /< 指 定 圆心 座 标 >: 9,8 N J 
口 : 定 直径 值 1< 指 定 半 径 值 :(8.888)>: 58_ 


图 5-3 输入 坐标 点 图 5-4 绘制 圆 
3) 重复 步骤 1)、2)， 设 置 圆 心 为 0，0)、 半 径 为 23Smm 的 另外 一 个 圆 ， 如 图 5-5 所 示 。 
4) 重复 步骤 1)、2)， 设 置 圆 心 为 0，0)、 半 径 为 25mm 的 另外 一 个 圆 ， 如 图 5-6 所 示 。 
m NSP: = seca 点 半径 式 )/2P :二 点 式 /< 指定 圆心 座 标 >: -35,0 


R] -- 3P :三 点 式 ( 含 二 点 半径 式 )Y2P :二 点 式 /< 指 定 圆心 座 标 >: 9,8 口 : 定 直径 值 /< 指定 半径 值 :(25.888)>: 18_ 
口 : 定 直径 值 1< 指 定 半 径 值 :(58.888)>: 25_ 


| — l l 
| | 


í 1 
|. 











图 5-5 Ze) 2F-- 41) 1 图 5-6 2 制 另 外 一 个 圆 2 


5) 重复 步骤 1)、2)， 设 置 圆心 为 0，0)、 半 径 为 25mm Jy F |], HHE 5-7 所 示 。 


风 东 全 指 骆 : Circle 
B| -- SF :三 点 式 ( 含 二 点 半径 式 )7/2P :二 点 式 /< 指 定 圆心 座 标 >: 35,8 
D 让 (18.800)>: 19 





图 5-7 绘制 男 外 一 个 加 3 
(2) 绘制 直线 
1) 单 击 右 侧 工 具 栏 上 的 友 按 钮 ， 然 后 单 击 右 侧 工具 栏 上 的 本 














按钮 ， 捕 捉 儿 5-8 所 示 
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的 圆 四 分 点 作为 起 点 ， 然 后 单 击 右 侧 工具 栏 上 的 论 | 按钮， 捕捉 图 5-8 所 示 的 圆 四 分 点 作为 

















图 5-8 绘制 直线 1 
2) 单 击 右 侧 工 具 栏 上 的 忆 授 钮 ， 然 后 蛙 击 右 侧 工具 柱 上 的 加 按钮， 捕捉 图 5-9 所 示 
的 圆 四 分 点 作为 起 点 ， 然 后 单 击 右 侧 工 具 栏 上 的 加 按钮， 捕捉 图 5-9 所 示 的 圆 四 分 点 作为 
终点 ， 单 击 鼠 标 右键 结束 绘制 ， 如 图 5-9 所 示 。 


ee 
































图 5-9 绘制 直线 2 
(3) 编辑 图 形 
1) 单 击 上 侧 工 具 栏 上 的 贫 按 钮 ， 选 择 图 5-10 所 示 的 边 作 为 修剪 边界 ， 按 Enter 键 
人 确认， 然后 选择 图 5-10 所 示 的 圆 作 为 修剪 对 象 ， 按 Enter 键 确 认 ， 完 成 图 形 修 前 ， 如 
图 5-10 所 示 。 








图 5-10” 修 辟 图 元 1 


2) 单 击 上 侧 工 具 栏 上 的 副 按 钮 ， 选 择 图 5-11 所 示 的 圆 作为 修剪 边界 ， 按 Enter 刍 
确认 ， 然 后 选择 图 5-11 所 示 的 边 作为 修 前 对象 ， 按 Enter 键 确 认 ， 完 成 图 形 修剪 ， 如 
图 5-11 所 示 。 

3) 单 击 上 侧 工 具 栏 上 的 事 按 钮 ， 选 择 图 5-12 所 示 的 圆 作为 修剪 边界 ， 按 Enter 刍 
确认 ， 然 后 选择 图 5-12 所 示 的 边 作 为 修 前 对象 ， 按 Enter 键 确认 ， 完 成 图 形 修 前 ， 如 
图 5-12 所 示 。 











图 5-11 修剪 图 元 2 图 S$-12 修剪 网 元 3 


(4) 自动 串 接 单 击 上 侧 工具 栏 上 的 “自动 串 接 ”按钮 别 ， 拉 框 选择 所 有 图 形 对 象 ， 
按 Enter 键 确 认 串 接 ， 此 时 指令 区 如 图 5-13 所 示 。 
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3. CAM 线 切 着 加 工 

(1) 启动 WTCAM 线 切 制 ” 单 击 窗 口上 侧 工具 栏 上 的 “ 线 切 制 应 用 ”按钮 到 ， 启 动 
WTCAM 系统 环境 ， 此 时 指令 区 显示 如 图 5-14 所 示 。 
bs ñutojoin lssanwannanasuasumasmassausnan 












图 元 (+): HB Proressional Hire Cutting Program üenerator Developed by Kang, Hsin-Min,. 
i 新 选取 了 9 个 ， 放 掉 了 Copyriqht (c) 1087-1994, 1900-2002 bu Karnq, Hsin-Hin BE TÜñH Deurnlamemat Huuse, Taipei. 
wz: s 总 i Pan 和 nani im Tmxt ane ali aC : D: IPA ANA, TEF - 
a H 号 WE A: ii 手动 7 了 加 :上 下 异形 7/ 口 细节 /局 : 群 组 xO :秋月 
ZŠ pd sis r: j) 共有 14 个 新 的 复线 产生 . | P' tH 8 Eg: 
图 5-13 F PETE 图 5-14 WTCAM 系统 环境 指令 区 


(2) 前 处 理 操 作 

1) 在 指令 区 输入 “s”， 按 Enter 键 确认 ， 如 网 5-15 所 示 。 

2) 系统 弹出 “刀具 (路 径 前 处 理 参数 设 定 ” 对 话 框 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 5-16 所 示 。 
最 后 单 击 “确定 ”按钮 关闭 。 








Fj J CE m F 03: We 31 t 
取 自 动产 生 之 基本 条 件 
SI ne sm 

切 胡 方向 :二 iD L Wak 


CAPS AAA tii EFI: [ s.m 
三 上 :所 
百科 这 民 。 2 EL [让 ml | marpa. J 


Blsph ni MM 
F 在 弃 筷 外 入 一 点 图 元 (POIHTY | | = mn 


在 奔 孔 由 加 注 诺 慰 标示 交 字 : 
S SSE Wi ra [NE mm 
二 








| 总 林 条 作 控 制 的 序 纳 辣 克 ev: m | 
示 个 别 玉 从 控制 的 序号 吴 色 : ja: NL = 
ñ Professional Mire Cutting Program Qeneratar ee dz bu Rang, Hslm-Mlm. m IBEPISE PIE, sea: Ll S| || BinnOnia g |a 司 |m: m |* 
De (e) 1987-1904, 1909-7B8D2 bu Hang, Hslm=-Mim & TDRñH Development Noose, Taipei. ' 
urus Tew ee A ASAS SDS LYS EPO R mom run | 和 | SM 
Em: f #3D E T ry G L) ñ | | 
É 让 二 ee 2 
过 Y ` y ` 
图 5-15 输入 命令 图 5-16 “刀具 路 径 前 处 理 参 数 设 定 ” 对 话 框 


注意 :“ 路 径 型 在” 中 “ 模 孔 ”表示 内 轮廓 加 工 ,“ 溃 块 ” 表 示 外 轮廓 加 工 ， 此 处 选择 
“ th L 

(3) 放置 加 工 路 径 

1) 选择 手动 设置 路 径 方式 ， 在 指令 区 输入 “m” 按 Enter 刍 确 认 (或 者 直接 单 击 指令 
区 中 的 字母 M)。 

2) 输入 起 割 点 位 置 ， 输 入 坐标 为 0，10)， 按 Enter 键 确认 ， 如 图 5-17 所 示 。 


路 径 专 用 -- Š 设 定 /A : :日 动 个 1: 手动 /3 口 : 上 下 异形 /DD :其 它 细节 7CG : 群 组 7O :秩序 / 
P :处 理 /* 请 选 路 径 >: 











手动 路 径 -- 请 点 取 [Es BAA | 或 输入 [ 引入 线 长 | <4.888>:8,18_ 
图 5-17 输入 起 割 点 位 置 


3) 输入 进 刀 点 位 置 ， 按 下 鼠标 中 键 ， 在 弹出 的 窗口 中 选择 


女 钮 ， 然 后 选择 图 5-18 





所 示 的 点 作为 进 思 点 。 
4) 系统 提示 选择 切 制 方 辐 ， 在 进 刀 点 的 右 方 单 击 限 标 ， 表 示 闻 时 针 方 同 切割 ， 如 
图 5-19 所 示 。 














下 进 思 点 





下 、 切 制 方 向 


图 5-18 指定 进 刀 点 图 5-19 指定 切割 方向 
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5) 按 Enter 键 两 次 确认 ， 完 成 路 径 设 置 ， 路 径 设 置 命令 如 网 5-20 所 示 。 


人 
I SA Pe: sns 引入 线 长 1 -amysa,18 

请 选取 图 元 切入 边 改 其 进 六 点 : endp of endp of 

请 指示 切割 方向 ; 


图 5-20 ”路 径 设 置 命令 


(4) 设置 后 处 理 
1) 在 指令 区 输入 “p”， 按 Enter 键 确 认 进 入 后 处 理 ， 如 图 5-21 所 示 。 








S : 设 定 / 和 A :自动 小 1: 手 动 73D : E F SE /D :其 它 细 节 7G : 群 组 /QO :秩序 / 


路 径 专 用 
P :处 理 /《 请 选 路 径 >: p_ 


图 5-21 输入 命令 1 
2) 在 指令 区 输入 “s” JZ Enter 键 确 认 ， 如 图 5-22 BHF. 


路 径 专用 - S Aras 自动 AT: 手动 /3 口 :上 下 异形 / 口 :其 它 细节 /7G : 群 组 /O :秩序 / 
PP: 处理/ /《 请 选 路 径 >: 
工作 图 中 共有 1 不 刀具 路 径 待 处 理 
SESA -PE : 荔 幕 列 印 /S :编程 设 定 7 吾 : 存 出 0XF/ 巨 :程式 编辑 /< 编程 转 出 >: s 


图 5-22 ”输入 命令 2 


3) 系统 弹出 “WTCAMYV3.0 总 体 条 件 设 定 ”对 话 杠 ,设置 相关 参数 ， 如 图 5-23 所 示 。 
最 后 单 击 “人 确定 ”按钮 关闭 。 


E WTCAM V3.0 SZ4LarIt GE 
£ BE #E 9 W| *#56: CH0RHILL250.PËF =| 


基本 帝 程 控制 | Pam | 其 他 条 件 | 资料 表 


玉 ” 自 动 重 设 所 有 十 别 编程 杀 件 控制 的 路 径 。 自 设 杀 件 代码 :[ 0 | 
剂 戌 切入 .7 切 出 控制 


mn 切入 方式 : FF Bü C 强 旺 
WK5ILLIMUly kas t ONist u. 




















TERRYET] 
利 线 脱离 长 麻 设 定 .: | 
B=: LT Tri 





图 5-23 “WTCAMV3.0 总 体 条 件 设 定 ”对 话 框 

“WTCAMYV3.0 总 体 条 件 设 定 ” 对 话 框 中 的 关键 选项 参数 含义 如 下 : 

【后 处 理 探 制 档 了 用 于 选择 后 处 理 文 件 。 

【 趋 近 长 度 设 定 】 由 于 引入 线 的 长 度 在 转 为 路 径 图 元 时 束 已 经 决定 了 ， 因 此 其 分 段 长 
度 是 指 把 引入 线 分 成 两 段 。 

【过 切 长 度 设 定 】 过 切 是 为 了 弥补 因为 补正 效应 所 产生 的 毛 头 而 设置 的 功能 。 

[bis UJ A LEE]: 如 果 硕 望 本 次 加 工 所 有 的 工件 都 作 斜 度 切割 ， 可 以 在 参数 栏 内 
输入 数值 。 

【多 次 加 工 修 模 次 数 】 输入 要 求 整修 的 次 数 ， 负 值 为 双 问 切割 。 

【 割 线 脱 离 长 度 设 定 】 在 工件 进行 整修 加 工 前 ， 必 须 事先 更 换 其 补正 值 或 其 他 的 加 工 
条 件 。 然 而 补正 条 件 的 变换 ， 必 须 把 铜 线 暂时 离开 工件 表面 一 段 距 离 ， 等 到 条 件 变 换 完 成 
后 ， 再 让 铀 线 回 到 工件 的 表面 进行 整修 加 工 。 
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【切断 前 暂停 预 留 量 设 定 ] 在 工件 切断 之 前 ， 要 取 一 个 预 留 量 先 行 暂停 ， 以 便 进 行 防 
沙 处 理 。 
4) 单 击 “ 资 料 表 ” 选 项 卡 ， 输 入 一 次 切割 的 补偿 值 ， 如 图 5-24 所 示 。 单 击 “确定 ” 


按钮 天 闭 窗 口 。 
按 Enter 键 两 次 ， 出 现 “请 输入 NC 程式 输出 档 名 ”对 话 框 ， 如 图 5-25 所 示 。 选 
择 合适 位 置 和 所 需 的 文件 名 ， 单 击 “ 你 存 ” 投 钮 ， 你 存 NC 文件 。 


图 WTCAM VF.0 Stk 


rrrrrr=mwn 
| 基本 编程 控制 | EPri80@ | 其 他 条 件 “een | 


TH #F:F183 Prikl Vw4a= wis 





SATR) J 
在 表 (加 | 


m A A NC 8 W WW W P 2 


| maruy [C mag Wanasaapnranqu s| Q= (R| r+ E9- 


NN pe 一 一 
WEST: [8 Filea 证 ,本 1 =| | 


图 5-24 “资料 表 ” 选 项 卡 图 5-25 “请 输入 NC 程式 输出 档 名 ”对 话 框 


(5) 编辑 程序 
1) 按 Enter 键 一 次 ， 在 指令 区 输入 “p”， 按 Enter 键 确认 ， 如 图 5-26 所 示 。 
路 径 专 用 -- S 人 自动 /M: 手 动 :3 口 :上 下 异形 /D :其 它 细节 7ZG : 群 组 7O :秩序 / 
P :处 理 7< 请 选 路 径 > : 
工作 图 四 共有 1 不 刀具 路 径 待 处 理 . 


图 5-26 输入 命令 
2) 在 指令 区 输入 “e”， 按 Enter 键 确 认 ， 如 图 5-27 所 示 。 


[i S RA: :自动 /Mi: s :上 下 异形 / :其 它 细 节 /C : 群 组 /O :秩序 / 
P :处 理 /< 请 选 路 径 >: 
工作 图 四 共有 1 不 刀具 路 径 待 A 
路 径 处 理 -- P Ë : 董 幕 列 印 /S :病程 证 7 : 存 出 pxF/ 巨 :程式 编辑 /< 编程 转 出 >: e 


图 5-27 输入 命令 
3) 在 弹出 的 “请 选择 NC 程式 载 入 档 名 ” 0 步 所 保留 的 NC 文件 ， 单 
击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 即 可 显示 产生 的 加 工程 序 ， 如 图 5-28 所 示 。 


-TEAMANEEdIt for Windows - F:X (E ERUWD0SES b-piqy H 3k E B pm .图 罩 目 





























El 830, ORiñ0, AS WOO 情 辐 加 程式 梳 扣 划 ， iWIN(QY 视 贸 (Wi Hun) —Imə|x| 
器 区 回 图 I] Pelejiedgedgejegie]eeT*] 


4235 
HO 

[rp i 

41 (TEE, ONY 

641 (WIR,LT20) 

85Bi 

D9DDB2601X22.94219. 

GS AH. 
DD2N35.W-10.10.J-10. 
DU1X22.W43Y-1D, 
DU2NX-22.9420-10.1-22.943J10. 
DUTX-35.V-10. 

mn02x-36 .V4108..10. 
DU1X-22.943Y1D, 

D02222 EL 
BDTN23.643740. 

[DT 
DSDD04X0.V10. 

HšHB 


Feady 


图 5-28 NC 加 工程 序 
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5.1.5 ”实例 小 结 


本 节 通 过 异形 孔 讲 解 了 TwinCAD/WTCAM 两 轴线 切割 加 工 过 程 。 统 达 线 切割 数控 
编程 一 般 包 括 “CAD” 和 “CAM7” 两 部 分 ， 其 中 CAM 一 般 分 为 “启动 WTCAM 一 前 处 
理 一 设置 加 工 路 径 一 后 处 理 ” 等 步骤 。 


5.2 吉祥 寿 线 切 割 加 工 实例 


5.2.1 ”实例 描述 


吉祥 寿 零件 如 图 5-29 所 示 ， 要 加 工 的 面 是 外 轮廓 ， 其 侧面 垂直 
于 上 、 下 表面 。 工 件 材 料 为 45 钢 ， 厚 度 为 20mm， 要 求 加 工 表 面 粗 
糖度 为 Ral.6hm。 图 5-29 ”吉祥 寿 零 件 


5.2.2 ”加 工 方法 分 析 


对 于 图 5-29 所 示 吉 祥 寿 零件 可 采用 外 轮 廊 线 切 制 加 工 ， 由 于 侧面 垂直 于 上 、 下 表面 ， 
故 可 采用 两 轴 数 控 线 切割 机 床 。 用 直径 为 0.2mm 的 铜 丝 ， 采 用 四 次 切割 ， 即 割 一 修 三 。 第 
一 次 电极 丝 偏 移 量 为 0.246mm, 第 二 次 为 0.166mm, 第 三 次 为 0.146mm, 第 四 次 为 0.136mm. 








5.23 ”加 工 流程 与 所 用 知识 点 


吉祥 寿 数 欣 线 切割 加 工具 体 的 设计 流程 和 知识 点 见 表 5-2. 
表 5-2 吉祥 寿 数控 线 切 割 加 工 流程 和 知识 点 


步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 


. 动 TwinCAD/WTCAM, 2 
Step 1: 打开 文件 . k. Hl 


EELLED SPP F 8 W S° 


一 直 动 就 杭 孔 进 TT 
Š REEIK: [mq = NIR: [ ses]oa|| BlR2y: 


Step 2: 设置 前 处 理 月 动 WTCAM， 设 置 前 处 理 
JE EIWEErL E En pa e, : 
F qEstaniñkani e: 
| SdFrkasPF)osiE PEA Ë, : 
TRI3RPFISAW|POFPE SE PN E. : 
直 设 下 本 的 序 吕 区 =[e 图 


确定 Ww 到 | El 可 
取 沿 8) | 亲 硬 i | CM 


Step 3: 设置 内 轮廓 加 设置 加 工 轮廓 、 起 割 点 、 起 刀 氮 、 
工 路 径 切割 方向 等 
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步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 


Step 4: 设置 外 轮廓 加 设置 加 工 轮廓 、 起 割 点 、 起 刀 点 、 
工 路 径 切割 方向 等 


bed n mq a a: 


x 有 BE 
mans muW. 


和 机 证 


EENI ...: 

05895 ti. i 
reni L ipi0iamay.: |- = 
-了 jir3 lU. 一 
LE WC 


置 线 切 制 参数 、 切割 次 数 和 偏 


Step 5: 设置 后 处 理 


2 -一 === 
Ruman. | mund ea 
"F; 本 































TER, QRikul 愧 科 生 | añ WAR UBNO WWG BE =|| x| 





回国 可 图 | -] |=] [: Fee] iga[m]mal=][əpel>] 
4238 - Ë 

时 而 而 z 

ER =, 


1 [TEÉE 111] 
11 [MIB L TI20] 
Ey || 
[i IG SIKG .K2PY- D hk 
BWA i . FPE 
BX 4.0683Y- 0. ki 
x` ` % ` ` 3 ` [3 bi 
Step 6: 生成 NC 文件 生成 线 切 割 数 控 加 工 文件 和- 
Güix-5.0S36-2.SPë 
[3 -6 .üa3Y- 3.166 
KBK- 6.926 - B.P 
EB4X-T.6BBV-h U PER 
EBqX-B.Y1S6V-h.61E 
BtX-B.JT8VY-h. PET 
GBjX-H.021V-5S 311 
GüixX=-9.136V-6 SE 
Gü1xX-9.919V-R. ÉE 
Gü1X-W8.T8a-1ü.DEF1 
[3 
i se te) 
= 








0DDD000 OO 


52.4 ”具体 的 加 工 操 作 过 程 


1. 启动 TwinCAD/WTCAM， 打 开 文 件 


1) 选择 启动 菜单 “程序 ”一 “TwinCAD 3.2” 一 “TwinCAD” 命 令 ， 弹 出 统 达 用 户 操 
作 界 面 ， 如 图 5-30 所 示 。 


| [wlmCAD V3 ~ HOMAME. WER - se 


I 


" 


KTF'PIDLS HI Tr w 


到 li 


s 





ZJ 
可 
ƏJ 
2] 
D| 
到 | 
z] 
>J 
到 
划 | 


ig iz alelclele 


š 
š 


"| ||] z], a o] 2] Tewt HP Language: SimpliFied Úhinese (BEB = 
Ss ER ñauthemticatimm Ülmechinq Option Gade: ü 


Ras823B 2: _ 


Ë: 
a 








图 5-30” 统 达 用 户 操 作 界 面 
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2) 选择 下 拉 末 蛙 “ 文 件 ” 一 “开启 旧 档 ”命令 ， 选 择 “82.wrk”( 随 书 光 损 : \ 第 5 草 \S. 入 
uncompleted\82.wrk)， 单 击 “ 打 开 ” 对 话 框 中 的 é 按钮 ， 将 该 文件 打开 ， 如 图 5-31 所 示 。 

3) 单 击 上 侧 工具 栏 上 的 “自动 串 接 ”按钮 别 ， 拉 框 选择 所 有 图 形 对 象 ， 按 Enter 键 确 
认 串 接 ， 此 时 指令 区 如 图 5-32 所 示 。 








- 新 选取 了 51 人 s, 
和 PPY z Ë BEL 3 | G600100>: 
1 
it gb Lk 9 个 新 的 复线 产生 


图 5-31 打开 文件 图 5-32 串 接 指令 区 
注意 : 由 于 寿 凶 零件 曲面 由 复合 样 条 转换 成 直线 而 得 到 , 虽然 串 接 显示 产生 0 个 复线 ， 
但 如 果 不 串 接 ， 将 不 能 进行 下 一 步 加 工 。 
2. CAM #12 š] #e r. ñ #> £ 
(1) 启动 WTCAM 线 切 割 ” 单 击 窗口 上 侧 工具 栏 上 的 “ 线 切 割 应 用 ”按钮 型 ， 局 动 
WTCAM 系统 环境 ， 此 时 指令 区 显示 如 图 5-33 所 示 。 


ñ Professional Wire Cutting Program Generator Deueloped bu Kang, Hsin-Min. 
Copuright (c) 1987-1991, 1999-2002 bu Kang, Hsin-Min & TCAM Development House, Taipei. 

















xx Loading Text Generation File: D:\TWINCADY\SUPPORT\BWTCAMY.TGF 


路 径 专 用 -- SS : 设 定 / 入 :自动 Ar: 手动 73 刀 :上 下 异形 :其 它 细 节 /G : 群 组 7O 〇 :秩序 7 








| 下 :处 理 /《 请 选 路 径 >: _ 
图 5-33 WTCAM 系统 环 境 指令 区 
(2) Bu gb): 
1) (J C A “s”, Z Enter 键 确认 ， 如 图 5-34 所 示 。 
2) 系统 弹出 “刀具 ,路 径 前 处 理 参数 设 定 ， 对 话 框 ， 设 置 相 关 参 数 ， 如 图 5-35 所 示 。 
最 后 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 关闭 。 











JII Emi i FP Ey Di 


一 —Á— [Í 
局 在 穿 筷 由 加 六 .一 点 图 元 (POINT) = fun LWUF05E2 Ba : : 
了 下 诡 显示 加 工 硕 序号 码 ,大 小 : 





充 字 与 起 制 点 问 距 : 目前 群 间 号码 颐 色 : an: 

所 有 使用 之 字 高 :| 0. 00 非 目前 群 组 号 码 颜 色 : 

区 mi 隐 巧 或 话 缚 的 癌 色 : 

gk; hi TBS 总 体 条 件 挤 制 的 序号 颜色 : 

I Tips zrat ia as 个 出 条 件 控制 的 序号 颜色 : 
Pr Cash Wire Catting Pr sasa Üenerator Mm: ezoped Dy Wanq, Hsin-Hin si = 设 定 轿 路 公关 多 | — 各 HIRE E ; |a J#ellua: D) |= 

apyriqht (e) 1987-4994, 4999-2002 bu Kanq, Hšsin-Min ñ TÚñM Deu asas House, Taipei, : : 
= Loading Text ee a ee u SESA EA ED EM 
i # f F "j f 

ee: 了 消 ,| 【其 他国 | 

图 5-34 输入 命令 图 5-35 “ 刀 基 路径 前 处 理 参 数 设 定 ” 对 话 框 


(3) 设置 加 工 路 径 

1) 选择 手动 设置 路 径 方式 ， 在 指令 区 输入 “m”， 按 Enter 键 确 认 〈 或 者 直接 单 击 指令 
区 中 的 字母 MD, 

2) 输入 起 市 点 位 置 ， 输 入 坐标 为 (~-3，-5)， 按 Enter 键 确 认 ， 如 图 5-36 所 示 。 


路 径 专用 -- S : 设 定 /人 : 自动 个 1: 手动 73 口 :上 下 异形 /D :其 它 甸 节 /G : 群 组 7O :秩序 / 
上 :处 理 /< 请 选 路 径 >: 











手动 路 径 -- 请 点 取 r Es 点 位置 | 或 输入 [ 引入 线 长 ]<4-.888>:-3,-5 
图 5-36 ”输入 起 割 点 位 置 
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3) 输入 进 刀 点 位 置 ， 按 下 鼠标 中 键 ， 在 弹出 的 窗口 中 选择 闪 | 撤 钮 ， 然 后 选择 岁 5-37 
所 示 的 点 作为 进 刀 点 。 

4) 系统 提示 选择 切割 方向 ， 在 进 刀 点 的 左下 方 单 击 鼠 标 ， 表 示 逆 时 针 方 癌 切 割 ， 如 
图 5-38 所 示 。 

















< TS a UJ SS 
a 4 
— > — 
"1 
图 5-37 ”指定 进 刀 点 图 5-38 ”指定 切割 方向 
5) 按 Enter 键 两 次 确认 ， 完 成 路 径 设 置 ， 路 径 设 置 命 令 如 图 5-39 所 示 。 
BEES, . =F sss 自动 M1: 手动 13 口 :上 下 异形 /也 :其 它 细节 /7CG : 群 组 /O :秩序 / 
动 路 径 -- 请 点 取 1 起 割 点 位 置 | 或 输入 「 引入 线 长 | <4.888>》:-3， 
IP A trips, a l Z 
请 指示 切割 方向 : 


图 5-39 路径 设置 命令 


(4) 设置 后 处 理 
1) 在 指令 区 输入 “p”， 按 Enter 键 确 认 进 入 后 处 理 ， 如 图 5-40 所 示 。 





径 专 用 -- S : 设 定 / 和 :自动 MM: 手动 :3 吕 : 上 下 异形 /DD :其 它 细 节 /G : 群 组 /O :秩序 7 
P :处 理 /< 请 选 路 径 >: p_ 


图 5-40 输入 命令 1 
2) 在 指令 区 输入 “s”， 按 Enter 键 确 认 ， 如 图 5-41 所 示 。 








Fen 要 ee 自动 /M: 手 动 /3 口 : 上 下 异形 /DD :其 它 甸 节 /G : 群 组 /O :秩序 / 
工作 图 中 共有 1 个 刀具 路 征 符 处 理 . 
路 径 处 理 -- PR : 莉 幕 列 印 /S :编程 设 定 ZD : 存 出 DXF/ 已 :程式 编辑 /< 编程 转 出 >: s 








图 5-41 输入 命令 


3) 系统 弹出 “WTCAMV3.0 总 体 条 件 设 定 ” 对 话 框 ， 设 置 相 关 参 数 ， 如 网 5-42 所 未 。 
最 后 单 击 “ 确 定 ”按钮 关闭 。 
国 WTCAM V3.0 ñit aru 


8 & PH 39% &| #8: CHARHILL280B.PUF w 


基本 编程 拉 制 [ PHG | HEF | WN 
Bagi alam ahiskihii 。 自 汲 条 件 代码 - 
se EM Ey L S 








- BHERRS1S M 
DEUKPCKIEUEE m 
方式 : SKORAJ 


外 病 图 角球 径 3| 0. m9 
É 笠 度 切 利 国 角 下 下 同 径 . 





图 5-42 “WTCAMYV3.0 总 体 条 件 设 定 ”对 话 框 


4) 单 击 “ 资 料 表 ” 选 项 卡 ， 输 入 四 次 切割 的 补偿 值 ， 如 图 5-43 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 
按钮 关闭 窗口 。 
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5) JZ Enter 键 两 次 ， 出 现 “ 请 输入 NC 程式 输出 档 名 ”对 话 框 ， 如 图 5-44 所 示 。 选 
择 合适 位 置 和 所 需 的 文件 名 ， 单 击 ee 按钮 ， 保 存 NC 文件 。 


加 WTCAN V3.0 Pika ra: 
Er | | U El 


| *E8881908] | iria | 其 他 条 件 | 资料 表 | 
补正 值 表 ”资料 表 二 ”资料 表 三 ”将 料 表 四 


i.060m Dn0m D006 





0.000 D0.000 mana 
D0.060 D000 mmm 
0.060 D000 mmm 
[iW ali] 全 -而 加 岂可 
[iW ali] HLI 1 加 1 
[iW ali] 全 -而 加 由 L0 有 可 

全 -而 加 H_IIDn 


.og i : 请 输 大 NC 程 式 输 出 档 名 
.og 


"Pen 保存 在 G): [BB meonpleted ”| € = ma Ez] 


.Jo 
H.IHID 
H.I 
HUU = 


立 件 名 (N): [2. HC 保存 (S) 
保存 类 型 (r): [NC Files (xw. NC) | 职 消 , 


图 5-43 “资料 表 ” 选 项 卡 图 5-44 “请 输入 NC 程式 输出 档 名 ”对 话 框 
(5) 编辑 程序 
1) JZ Enter 键 一 次 ， 在 指令 区 和 输入“p” FZ Enter 键 确认 ， 如 图 5-45 所 示 。 


路 径 专用 -- S 自动 NM: 手动 :3 口 :上 下 异形 / 口 :其 它 甸 节 7G : 群 组 /O :秩序 / 
P :处 理 /< 请 选 路 径 >: 
工作 图 中 共有 1 不 刀具 路 径 竺 处 理 . 


图 5-45 ”输入 命令 1 
2) 在 指令 区 输入 “e”， 按 Enter 键 确 认 ， 如 图 5-46 所 示 。 


























路 径 专 用 -- S: eza: :BB2 74:35) 3 D :上 下 异形 /五 : R 22835 7G : 群 组 /1O :秩序 / 
P :处理 /< 请 选 路 和 
工作 图 中 共有 1 不 万 中 赂 生 待 处 理 . 

路 径 处 理 -- P P :萤幕 列 印 /S :编程 设 定 / 瑟 : 存 出 DxF7 巨 :程式 编辑 /< 编程 转 出 >: e 





图 5-46 输入 命令 2 
3) 在 弹出 的 “请 选择 NC 程式 载 入 档 名 ”对 话 框 中 选择 上 一 步 所 保留 的 NC 文件 ， 单 
击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 即 可 显示 产生 的 加 工程 序 ， 如 图 5-47 所 示 。 


DE |x| 








[2 档案 E) 编辑 ([E) 检视 以 ) ESC 程式 模拟 (M) 选项 (0) 视窗 0W) 说明 (H) -Is|x| 
[s] 
01235 三 <| 
N861 


G92x-3.v-5. 
641 (TEC,111) 

G11 (WIR,LT20) 

S581 
G90651601X08.127Vv-0.90N 
G01xX-0.u79v-0.226 
G041X-1.Bn03v-0.669 
G01xX-2.725v-1.336 
G01X-3.944Y-1.971 
G04xX-5.053v-2.576 
G691X-6 -943Y-3.166 
G01X-6.926v-3.723 
GO1X-7.688Y-4.263 
G81X-8.156Y-4.618 
C01X-8.374Y-4.787 
G81X-8.621Y-5.311 
C81X-9.136Y-6.418 
C81X-9.919Y-8.168 
G01X-10.744Y-10.891 
G81X-11.3861Y-11.432 
G81X-11.587Y-12.129 





Ready OR | 0000001 001 


图 5-47 NC 加 工程 序 
3. CAM 线 切 割 加 工 外 轮 廉 
(1)〉 前 处 理 操作 
1) 关闭 上 一 个 NC 加 工程 序 窗口 返回 ， 然 后 在 指令 区 输入 “s”， 按 Enter 键 确 认 ， 
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如 图 5-48 所 示 。 
2) 系统 弹出 “刀具 路 径 前 处 理 参数 设 定 ”对 话 框 ， 设 置 相 关 参 数 ， 如 网 5-49 所 示 。 
最 后 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 关闭 。 








Fa ei 


“Tell qan ma 
asi 二 " x= s rega FF 
Ü ， 三 性 中 站 了 
诺 可 aaaa 


; 


A 


自动 慰 示 设 定 
= Chapi aaah 
与 ”在 车 孔 灶 加 注 库 


本 me 
| | nn 


= ILSA RA WAWSCUEY. 


ñ Professional Wire Cutting Program Generator Deueloped bu Kang, Hsin-Min. en = ee 

Copyright (c) 1987-1991, 1999-2002 by Kang, Hsin-Min & TCAM Development House, Taipei. r. 104895 2pa s : 5: 8 |= 自 温 民 码 的 序号 色 : 且 “| 着 

** Loading Text Generation File: D:\TWINCAD\SUPPORT\BWTCAMWY.TGF Bip 0) 全 0 路径.-- 

路 径 专用 -- S : 设 定 /A :自动 /M: 手 动 73 品 :上 下 异形 / 口 :其 它 细 节 7G : 群 组 7O :秩序 / a. Pi (zr) 
P :处 理光 请 选 路 径 >: s 职 消 tE | ”其他 my | 








图 5-48 输入 命令 图 5-49 “刀具 路 公章 处 理 参 数 设 定 ” 对 话 框 
(2) 设置 加 工 路 径 
1) 选择 手动 设置 路 径 方式 ， 在 指令 区 输入 “m”， 按 Enter 键 确认 (或 者 直接 单 击 指令 
区 中 的 字母 M)。 
2) 输入 起 割 点 位 置 ， 输 入 坐标 为 -10，-40)， 按 Enter 键 确 认 ， 如 图 5-50 所 示 。 


路 径 专 用 -- S AEA: 自动 NM: 手动 :3 D :上 下 异形 /DD :其 它 细 节 7ZC : 群 组 7OD :秩序 / 
P :处 理 /< 

















pea a 


3) 输入 进 刀 点 位 置 ， 按 下 鼠标 中 键 ， 在 逢 出 的 窗口 中 选择 四 撤 钮 ， 然 后 选择 网 5-51 
所 示 的 点 作为 进 刀 点 。 


j= 
— 
> Z 
fy 
J J 
进 万 后 ` 
图 5-51 指定 进 刀 点 图 5-52 JR E UJ] D [uj 








4) 系统 提示 选择 切割 方向 ， 在 进 刀 点 的 左上 方 单 击 鼠 标 ， 表 示 顺 时 针 方向 切割 ， 如 
图 5-52 所 示 。 
5) 按 Enter 键 两 次 确认 ， 完 成 路 径 设置 ， 路 径 设 置 命令 如 图 5-53 所 示 。 
色 辆 入 指令 :: MTCñM 


路 笃 专 用 -- 号 : 设 定 / 六 :自动 :1: 手 动 :3 吕 :上 下 异形 /DD : 其 它 细节 7G : 群 组 / 〇 wk PEZ 
F :和 :里 < i m 

手动 路 径 -- ri 3 起 着 . Ra 引入 线 长 | <4-888>:-18, -4 
请 选取 图 元 切入 边 及 其 进入 of 
请 析 示 切割 方 同 : 


(3) 设置 后 处 理 
1) 在 指令 区 输入 “p”， 按 Enter 键 确 认 进 入 后 处 理 ， 如 图 5-54 所 示 。 


路 径 专 用 -- S : 设 定 /入 :自动 7M: 手 动 73D :上 下 异形 /D :其 它 甸 节 /G : 群 组 7O :秩序 / 
P :处 理光 请 选 路 径 >: p_ 


图 5-54 输入 命令 
2) 在 指令 区 输入 “s”， 按 Enter 键 确 认 ， 如 图 5-55 所 示 。 
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kawsanpas 


== 有 人 A: :自动 /M1 :手动 73 :上 下 异形 /DD : 其 它 甸 节 /G : 群 组 /O :秩序 / 
工 ; i 用具 路 径 待 处 理 . 





图 5-55 输入 命令 2 


3) 系统 弹 由 “WTCAMV3.0 总 体 条 件 设 定 ” 对 话 框 , 设置 相关 参数 ， 如 图 5-56 所 示 。 
最 后 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 关闭 。 

4) 单 击 “ 资 料 表 ” 选 项 卡 ， 输 入 四 次 切割 的 补偿 值 ， 如 图 5-57 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 
按钮 关闭 窗口 。 


隔 WTCANM vin Sanam 
图 WTCNN van F k kit; 





5-56 “WTCAM V3.0 总 体 条 件 设 定 ” 对 话 框 5-57 “资料 表 ” 选 项 卡 


5) 按 Enter 键 两 次 ， 出 现 “ 请 输入 NC 程式 输出 档 名 ”对 话 框 ， 如 图 5-58 所 示 。 选 
择 合 适 位 置 和 所 需 的 文件 名 ， 单 击 “ 人 保存” 按钮， 保存 NC 文件 。 


W 8 A NC e “L R: k - P: 


mr D: — + 和 由 他 加 





图 5-58 “请 输入 NC 程式 输出 档 名 ”对 话 杠 


(4) 编辑 程序 
1) 按 Enter 键 ， 在 指令 区 输入 “p” z Enter 键 确 认 ， 如 图 5-59 所 示 。 


路 径 专 sarsa TUNA 自动 /M :手动 13 口 :上 下 异形 7D :其 它 甸 节 /G : 群 组 7O :秩序 / 
工作 六 和 1 廊 芙 路 径 待 处 理 . 


图 5-59 ”输入 命令 1 
2) 在 指令 区 输入 “e”， 按 Enter 键 确认 ， 如 图 5-60 所 示 。 


Ki m == ss : 设 定 7A :自动 让 4: 手动 73 疡 :下 下 异形 / 右 : B 2385 G : 群 组 7O :秩序 / 
TÍ 1 Py B ssetsahae.. 








图 5-60 输入 命令 2 
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3) 在 弹出 的 “请 选择 NC 程式 载 入 档 名 ”对 话 框 中 选择 上 一 步 所 保留 的 NC 文件 ， 单 
击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 即 可 显示 产生 的 加 工程 序 ， 如 图 5-61 所 示 。 


Pn. a... for Windows - F: ` sssi edad "u - 口 | x| 


i 


01234 

N881 

G92X-3.Y-5. 

G11 (TEC,111) 

G11 (WIR,LT20) 
S581 
G90G41G01X0.427Y-08.9064 
G01X%-0.479Y-0.226 
G01X%-1.403Y-0.669 
G081X-2.725v-1.336 
GO1X-3.944Y-1.971 
G841X-5.053v-2.576 








GO1N-6 .643Y-3.166 
GO1N-6.926Y-3.723 
GO1N-7 .688Y-4.263 
GO1N-8.156Y-4.618 
GO1N-8.374Y-4.787 
GO1N-8.621Y-5 .311 
GO1N-9.136Y-6 .418 
G6081X-9.919v-8.168 
G6081X-18.7185n7V-10.091 
6081X-11.3017-11.132 
GO1N-11.587Y-12.129 


Re ady 


图 5-61 NC 加 工程 序 


5.2.5 ”实例 小 结 


本 市 通过 吉 冬 寿 和 零件 讲解 了 TwinCAD/WTCAM 两 轴线 切割 加 工 过 程 。 需 要 注意 的 是 
统 达 线 切 割 只 能 对 志 线 、 圆 弧 形 轮廓 进行 编程 ， 如 采 轮 廓 中 有 样 条 曲线 ， 需 要 将 其 转换 为 
复线 。 此 外 ， 当 轮廓 中 有 内 、 外 轮廓 线 切 割 加 工时 ， 建 议 读者 创建 多 个 文件 ， 在 每 个 文件 
中 加 工 一 个 轮廓 。 


5.3 模具 镶 件 线 切 割 加 工 买 例 


53.1 ”实例 描述 
模具 馈 件 零件 如 图 5-62 所 示 ， 要 加 工 的 面 是 外 轮廓 ， 其 侧面 
有 4° 倾斜 ， 工 件 材 料 为 45$ 钢 ， 厚 度 为 20mm， 要 求 加 工 表面 粗 1 | 
Ru Er JJ Ral.6hm。 
5.3.2 ”加 工 方 法 分 析 
对 于 图 5-62 所 示 模 具 馈 件 震 件 可 采用 外 轮廓 线 切 割 加 工 ， 用 直径 为 0.2mm 的 铜 丝 ， 


采用 四 次 切 制 ， 即 制 一 修 三 。 第 一 次 电极 丝 偏 移 量 为 0.246mm， 第 二 次 为 0.166mm， 第 三 
次 为 0.146mm， 第 四 次 为 0.136mm。 


图 5-62 模具 馈 件 零件 














5. 3. 3 加 工 流程 与 所 用 知识 点 
模具 馈 件 数控 线 切 割 加 工具 体 的 设计 流程 和 知识 点 见 表 5-3。 


e301e 


SY42+yUIEl:gias1001l 第 2 版 


表 5-3 模具 锐 件 数控 线 切 割 加 工 流 程 和 知识 点 


启动 TwinCAD/WTCAM ， 
绘制 文件 


Step 1: 打开 文件 


加 3 — MAFA Wr 


| - Wan 
; = ms € 


meus: D Tm pa. 
Shhtueqau 引咎 沟 _“ 


Step 2: 设置 前 处 理 启动 WTCAM, 设置 前 处 理 


T: Fk rkps: : 
REUELOyEELO Tasia SN 


z: 全 出 凋 件 拉 制 的 序号 颅 丰 = 
" i#EDUSESPE0: Cn 自 设 代码 的 序号 名 上 图 


确定 tm} | 部 路 笃 | x 
取 油 tey| | KAM 














Step 3: 设置 内 轮廓 加 | ”设置 加 工 轮 廓 、 起 割 点 、 起 
工 路 径 万 点 、 切 割 方向 等 | 1 
2.500, —5.000 




































Ei wrcau van kan u 
š⁄ DE BH +y B PS: [CHARMILL23D.PUF = 
#kigIWISW] | 进 阶 编程 | 其 他 条 人 性 | Wa 
厂 “自动 重 请 所 有 个 则 含量 条 件 拉 制 的 胸径 Sinan: 
— Ritti 1 A Tmiiqz2B| 一 时 


ET 
mm 切 出 方 趾 :5 B O aN 











设置 线 切 割 参 数 、 切 割 次 数 


. 设置 Ë 
Step4: 设置 后 处 理 和 偏 移 量 











PL WI: SMOu SAWSOLI rm 选项 | rm ms 


国医 加 图 


[TFT 

Hür 
G92X2.Sw=5. 
i (TFË,111) 
EIT (WIE,LI20) 

s5B4TW, 
G9ÚDG82651601X2.S67-2.390 
bBB81KTJ0,.VD, 

Ht 


x` %£ x` x` =>, | x LL ` GT 1 。 

Step5: 生成 NC 文件 生成 线 切 割 数控 加 工 文件 RN5 9 

L É " 
Hab 
Hb PB. 
Hb, i R. 
[Hb PB. 
FB01X-5S_V- 12 . 
Bü1R-JB8 P- 12. 
He 
LW818=2.5 9. 
PH i 
Su WT 
和 


0000001 001 


5.334 ”具体 的 加 工 操 作 过 程 


1. 启动 TwinCAD/WTCAM， 打 开 文 件 
1) 选择 局 动 菜 单 “ 程 序 ” 一 “TwinCAD 3.2” 一 “TwinCAD” 命 令 ， 弹 出 统 达 用 户 操 
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作 界 面 ， 如 图 5-63 所 示 。 


L. TwinCAD V3.2 - NONAME.WRK - —— 


| 品 早 转借 是 x [ll L| | =: 
edhe 3 [sal Ele vi alle:3 ba r |] Ba ss Ee als] =] ELL NN EH A a 


IE 


路径 切割 专用 指令 “> 
a] u] 2]: ]22]"e] 


x] 





ls Fololc |= |z ixis e 


lg 


到 
L=] 
本 
DJ 
Fi 
Dj 
O| 
A 
Hj 
司 
= 


=: 


U 
Y| <| s|] e] | e] J Text Message Language: Simplified Chinese — 


Sustem ñuthentication Checking Option Code: 
03825: _ | 
网 点 


图 5-63” 统 达 用 户 操 作 界 面 


2) 选择 下 拉 于 单 “文件 ”一 “开局 旧 档 ”人 命令， 选择 “83.wrk”( 随 书 光 盘 : \ 第 5 章 ' 
S$.3\uncompleted\83.wrk)， 单 击 “ 打 开 ” 对 话 杠 中 的 2 按钮， 将 该 文件 打开 ， 如 图 5-64 
所 示 。 

3) 单 击 上 侧 工 具 栏 上 的 “ 目 动 串 接 ” 按 钮 唱 ， 拉 框 选 择 所 有 网 形 对 象 ， 按 Enter 键 确 
认 串 接 ， 此 时 指令 区 如 网 5-65 PHT zS. 


l: 

















u sn sss utojoin 

K rr 

SH: 全 SHSRT 12 个 , RT o 

LY i 

Patas ia ii a SCAT CEsSPoe. 
图 5-64 打开 文件 5-65 TE: 8 


2. CAN Z, >| #o x. 
(1) 启动 WTCAM 线 切 割 ” 单 击 窗口 上 侧 工 具 栏 上 的 “ 线 切 割 应 用 ”按钮 到 ， 启 动 
WTCAM 系统 环境 ， 此 时 指令 区 显示 如 图 5-66 所 示 。 


ñ Professional Wire Cutting Program Generator Developed by Kang, Hsin-Min. 
Copuright (c) 1987-1991, 1999-2002 by Kang, Hsin-Min & TCñH Development House, Taipei. 





** Loading Text Generation File: D:NTWINCñRDNSUPPORTNBUTCñHU.TG 
路 径 专 用 -- S : 设 定 /六 :自动 /M1: 手 动 /3D :上 下 异形 /DD :其 它 细节 /G : 群 组 7O :秩序 / 
P :处 理 /《 请 选 路 径 >: 


图 5-66 WTCAM 系统 环境 指令 区 








(2) 前 处 理 操 作 
1) 在 指令 区 输入 “s”， 按 Enter 键 确 认 ， 如 图 5-67 所 示 。 


ñ Professional Wire Cutting Program Generator Developed by Kang, Hsin-Min. 
Copyright (c) 1987-1991, 1999-2002 bu Kang, Hsin-Min & TCñM Deuelopment House, Taipei. 





xx Loading Text Generation File: D:\TWINCAD\SUPPORT\BWTCAMY.TGF 
路 径 专 用 -- S : 设 定 / 和 :自动 小 1: 手 动 73 吕 :上 下 异形 / 口 :其 它 细 节 ZG : 群 组 1 〇 :秩序 7/ 
P :处 理 /* 请 选 路 径 >: s 








图 5-67 ”输入 命令 


2) 系统 弹出 “刀具 路 人 径 再 处 理 参 数 设 是 ”对 话 框 ， 设 苟 相 关 参 数 ， 如 图 5-68 所 示 。 
最 后 单 击 “ 确 定 ” 投 钮 天 闭 。 
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F Im Et s m n 
自动 产生 之 基本 条件 
i 可 | 


IT 一 抓 点 辅助 _ 
TBI: s EPP C 顺 时 斑 == 


自动 这 N t zea — — =m: | 
Emi: jm EE: [下 mma| | Bay: 


=— IR 49 l 
3 在 享 孔 外 加 一 点 图 过 (PQINTY || ç 明示 加 工 顺序 路 入 ,颜色 : 
注 座 慰 标示 文宗 : 


在 膏 孔 处 加 所 置 示 加 工 顺序 号码 ,大 小 : 
Kuyay a | nn 目前 群 组 号 枉 颜色: 
所 有 合用 交 字 高 5| -nme nn 非 目 硅 群 所 号 玛 颜色。 
应 “自动 四 入 切 便 方向 及 而 其 指示: 
本 = 
ISI WKEEIL 
i he: [u NÚ | a aa aaa um Gmm 
确定 ({ | 。 如 路 征 ,… | 
Eee | “其 他 三 | CM 


图 5-68 “刀具 路 径 前 处 理 参 数 设 定 ” 对 话 框 





(3) 设置 加 工 路 径 

1) 选择 手动 设置 路 任 方 式 ， 在 指令 区 输入 “m”， 按 Enter 键 确认 《或 者 直接 单 击 指令 
区 中 的 字母 M)。 

2) 输入 起 割 点 位 置 ， 输 入 坐标 为 (2.5，-5)， 按 Enter 键 确 认 ， 如 图 5-69 所 示 。 


路 径 专 用 -- S EA: 自动 /M1: 手 动 /3 D :上 下 异形 /DD :其 它 细 节 7G : 群 组 /O :秩序 / 
P :处 理 7< 请 选 路 径 >: 














手动 路 径 -- 请 点 取 [起 点 位 置 | 或 输入 「 引入 线 长 ] 《4-888>:2.5,-5 
图 5-69 ”输入 起 割 点 位 置 


3) 输入 进 刀 扣 位 置 ， 按 下 鼠标 中 键 ， 在 弹出 的 徐 口 中 选择 画 按 钮 ， 然 后 选择 图 5-70 


— 
) 系统 提示 选择 切割 方 同 ， 在 进 刀 点 的 右 方 单 击 忌 标 ， 表 示 逆 时 针 方 癌 切割 ， 如 
1 








16 8122 





2.500, Ls 000 
图 5-70 ”指定 进 刀 点 图 5-71 指定 切割 方 癌 


5) 按 Enter 键 两 次 确认 ， 完 成 路 径 设 置 俞 令 ， 如 图 5-72 所 示 。 
动 路 径 -- 请 点 取 1 扎 割 点 和 位置 | 或 输入 「 引入 线 长 | <4.888>:2.5,-5 
E s Pb UE 1 
请 指示 切割 方向 : 
+s — 第 点 


l, 取 [起 割 点 芷 置 | 或 输入 1 引入 线 长 | <n. 9896> : 


图 5-72 路径 设 置 命 令 
(4) 设置 后 处 理 


1) 在 指令 区 输入 “p”， 按 Enter 键 确 认 进 入 后 处 理 ， 如 图 5-73 所 示 。 


路 径 专用 -- S : 设 定 /AA :自动 M1: 手动 /3 DD: 上 下 异形 /DD :其 它 甸 节 7ZCG : 群 组 /7O :秩序 / 
| 了 :处理 /请 选 路 径 >: p_ 








图 5-73 ”输入 命令 1 
2) 在 指令 区 输入 “s”， 按 Enter 键 确 认 ， 如 图 5-74 PTE; 





路 径 专 用 -- S L 自动 /M: 手 动 /3 D :上 下 异形 /DD :其 它 细 节 ZC : 群 组 / 〇 :秩序 / 
P :处 理 1x 请 选 路 笃 >: 
工作 图 中 共有 1 不 万 具 路 径 特 处 理 . 





路 径 处理 -- PR :萤幕 列 印 /S :编程 设 定 ZD : 存 出 DXF/ 已 :程式 编辑 /< 编程 转 出 >: s 
图 5-74 ”输入 命令 
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3) 系统 弹出 “WTCAMV3.0 总 体 条 件 设 定 ”对 话 框 ， 设 置 “ 全 和 斜 起 始 切 入 斜 度 ”为 
“-4.000”， 其 他 相关 参数 如 图 5-75 所 示 。 最 后 单 击 “ 人 确定” 按钮 关闭 。 

4) 单 击 “ 资 料 表 ”选项 卡 ， 输 入 三 次 切割 的 补偿 值 ， 如 图 5-76 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 
按钮 关闭 窗口 。 





a EN WrCAM van SR au 
JR — | 
理 HñRHILI Zl. PEF - I 
基本 蝙 各 控制 Ti Es NSF | GEF | Esa | 进 阶 编程 | FE skklm | 


一 _ 自 双重 设 所 有 个 别 六 各 条 件 拉 制 的 路 笃 。” 自 没 条 件 代 码 : [ we] 
sam, smiW 一 一 


顶点 ”补正 值 春 ” 资 翌 表 三 ”资料 甫 三 ”资料 表 四 


Inn JII Om = 


战 脱离 长 度 设 定 -: | nuq mn 
方式 : Bana IB kilu = 





图 5-75 “WTCAMV3.0 总 体 条 件 设 定 ” 对 话 框 图 5-76 “资料 表 ” 选 项 卡 
5) jJz Enter 键 两 次 ， 出 现 “ 请 输入 NC 程式 输出 档 名 ”对 话 框 ， 如 图 5-77 所 示 。 选 
择 合 适 位 置 和 所 需 的 文件 名 ， 单 击 “ 保 存 ” 按 钮 ， 保 存 NC 文件 。 


请 输 大 NC 程 式 输出 区 名 


保存 在 C: [ss 了 + 外 人 忌 国 











文件 名 中: — |s3 wc 保存 G) 
保存 类 型 TY): [NC Files Gx. HC) "| 职 消 
| 


图 5-77 “请 输入 NC 程式 输出 档 名 ”对 话 框 





(5) 编辑 程序 
1) 按 Enter 键 一 次 ， 在 指令 区 输入 “p”， 按 Enter 键 确 认 ， 如 图 5-78 所 示 。 


路 径 专用 -- S 人 自动 zM: 手 动 :3 DD :上 下 异形 /DD :其 它 细 节 /G : 群 组 /O :秩序 / 
PP: 处理/ 请 选 路 径 >: 
工作 图 中 共有 1 个 刀具 路 径 符 处 理 . 


图 5-78 输入 命令 1 


2) 在 指令 区 输入 “e”， 按 Enter 键 确 认 ， 如 图 5-79 所 示 。 


路 径 专用 -- S A: ` BB2/M:=2h/ 3 D :上 下 异形 / 口 :其 它 细 节 7ZC : 群 组 /O :秩序 / 
P :处 理 闪 请 选 路 径 >: 


工作 图 中 共有 1 个 刀 具 路 径 竺 处理. 














路 径 处 理 -- P F :萤幕 列 印 /S :编程 设 定 ZD : 存 出 DOXF/ 已 :程式 编辑 /< 编程 特 出 >: e _ 


图 5-79 ”输入 命令 


3) 在 弹出 的 “请 选择 NC 程式 载 入 档 名 ”对 话 框 中 选择 上 一 步 所 保留 的 NC 文件 ， 单 
击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 即 可 显示 产生 的 加 工程 序 ， 如 图 5-80 所 示 。 
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x| 






[加 档案 (E) 编辑 [E) 检视 以) 传输 I) 程式 模拟 (4) 选项 (0) 视窗 QW) 说 明 (H) -Is|x| 
Eada -ae] lal 
01234 和 

N861 

G92N2 .5Y-5. 


G11 (TEC ,111) 

611 (WIR,LT280) 
S591T4 - 
G90G42GS51G01N2 .5Y-2.399 
G01X30.V0. 
602X38.V-12.1I0.J-6. 
681X55.vV-12. 
GOTN4S .Y8 . 
G91X59-Y8 - 
G91X59-Y28 - 
G081xX-50.v28. 
GO1N-50.78. 
GO1N-—45 -Y8 . 
681X-M5.vV-12. 
G081X-380.vV-12. 
6G082X-30.V0..J6. 
681X-2.5YV0B. 
G508T0.G1#0601X-2.5YV-3.297 
S5862T4. 
G90G41G526G861X-2.5¥8. 
4 


Ready ovR | 000001 001 


图 5-80 NC 加 工程 序 


5.3.5 ”实例 小 结 


本 节 通 过 模具 镶 件 零件 讲解 了 TwinCAD/WTCAM 两 轴 锥 度 线 切割 加 工 过 程 ， 加 工 过 
程 中 需要 设置 “全 和 斜 起 始 切入 斜 度 ” 其 中 设置 正 值 表示 开口 同上， 负 值 表示 开口 网 下 。 
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Mastercam 是 由 美国 CNC Software NC 公司 开发 的 基于 PC 平台 的 CAD/CAM 一 体 
化 软件 。 其 中 ，2012 年 推出 的 Mastercam X6 是 最 新 产品 。 与 以 往 版 本 相 比 ， 新 版 本 的 
操作 界面 及 操作 流程 更 符合 当前 的 Windows 视窗 应 用 软件 操作 规范 , 使 用 户 的 操作 更 加 
合理 、 便 捷 和 高 效 。 本 章 按照 由 浅 入 深 的 原则 ， 通 过 3 个 实例 来 讲解 Mastercam 中 线 切 
割 加 工 的 操作 方法 和 应 用 步骤 。 


6.1 波浪 图 案 线 切割 加 工 实例 


6.1.1 实例 描述 





波浪 图 采 零 件 如 图 6-1 所 示 , 要 加 工 的 面 是 波浪 图 案 表面 , 轮廓 表面 王 且 于 上 下 表面 。 
工件 材料 为 45 h, J2]JS2 2 30mm, >kJH_ L e IBI EI Se E2 2J Ra6.3hm。 








图 6-1 WE F 


6.1.2 ”加 工 方法 分 析 


对 于 图 6-1 所 示 的 疲 当 图 和 案 零 件 可 采用 外 轮廓 线 切 割 加 工 ， 由 于 轮廓 表面 垂直 于 上 下 
表面 ， 故 可 采用 两 轴 数 控 线 切割 机 床 。 采 用 直径 为 0.14mm 的 电极 丝 切割 ， 放 电 间 隐 为 
0.01mm， 采 用 电脑 补偿 方式 ， 即 将 补偿 量 直 接 编 写 程 序 。 由 于 零件 加 工业 上 度 不 高 ， 采 用 一 
次 切割 完成 。 














6.1.3 ”加 工 流程 与 所 用 知识 点 


波浪 图 采 零 件数 控 线 切割 加 工具 体 的 设计 流程 和 知识 点 见 表 6-1。 
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表 6-1 波浪 图 案 零 件数 控 线 切 割 加 工 流 程 和 知识 点 


步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
Step1: 打开 启动 Mastercam, fJ a 3) /oN 
文件 开 文 件 DAW Z XA 


设置 工件 毛坯 , 以 便 
更 好 地 显示 实体 切削 
验证 


Step2: 议 置 
加 工 工件 











Step3: 创建 窒 丝 点 是 用 来 穿 过 




















22 电极 丝 而 预先 钻 制 的 孔 
外 形 线 切割 用 于 切 J 
宝 人 => > asss - -. 
Step4: 外 形 | 割 工 件 的 轮廓 表面 ， 沿 “ss 
线 切 制 加 工 着 一 系列 串 连 的 几何 图 ~ < 
产生 切 制 轨迹 es 
实体 切削 验证 就 是 
Step5: 生成 RAS IE EL BN LJ b: 
刀具 路 径 和 实 | 对 工件 进行 逼真 的 切削 


模拟 来 验证 所 编制 的 刀 
具 路 径 是 否 正 确 


体验 证 








X wortrrram x 寺 二 村 “上 USERSLNDESTOPVSSNCI es 
KX Ze 0nü Gmm McC mas s= DE 比 图 Ot 工具 SDD mn = # x 
wak. sei A hua = 2 Fie m Am... Á % 
W 标志 十 有 工 内 变更 Ç 下 一 个 工具 从 上 一 人 IR 





üm T FILE = Ë IDSEBES U WES 

EE FFEF 一 or E 
MLDKI Cg) Eel (a 

M0 Qk ET Es -BD, Iñ. T-ë 
NL a TD, TL 

NL IST 


LT=62 


xE wz 


> 后 处 理 就 是 将 NCI BLD mr. 
St 6: š $ 5 ` `x E BLGU 
ee 执行 刀具 路 径 文件 翻译 成 数 "E: sa nx es 
i É NC 程序 ps 


x 

we REH. DS Ts 1DL5 T43. s 
Wl) TT ST4I THBB 4253 IPSÚ EN mi Er 
ROU T MED SD41 TZLU 3453 .Ee 
Wd 2 4141 Y08BBR J SE 
和 
本 和 I32T TÜ THES whls I= SIS T& 3763 
REAR Ed qD TIT ME JT, MAH 
wa ENT, SITL TT CO92 TO, 4854 
MAKI aJ ER UTU TN. JU i - WO JU. 6494 这 
R30 ENO 9969 Y198 SS [= 


#bkiy a Wa E: 0 变 作 开路 : 这 地 | 2013/4/3 8:38 





6.1.4 ”具体 的 加 工 操 作 过 程 


1. 启动 Mastercam X6， 打 开 文 件 

局 动 Mastercam X6， 选 择 下 拉 沫 单 “ 文 件 ” 一 “打开 ”命令 ， 弹 出 “打开 ”对 话 框 ， 选 择 
“波浪 .mcx”( 随 书 光 检 : \ 第 6 半 \6.1\uncompleted\ 波 浪 .mcx)， 单 击 “ 打 开 ” 对 话 框 中 的 按 
j|; ee, 和 6-2 所 未 。 | \ 

ne — 一 “ 线 切 制 ” 一 “默认 ”命令 ， 此 = 
时 系统 进入 线 切 割 加 工 模块 。 图 6-2 打开 模 恒 文件 

3. 设置 加 工 工件 

1) 双击 图 6-3 所 示 “ 操 作 管 理 ” 中 的 “属性 -Generic Wire EDM” 标 识 ， 展 开 “ 属 性 ” 
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后 的 “操作 管理 ”对 话 杠 ， 如 图 6-4 所 示 。 
























































[> |z) 操作 管理 四 
刀 县 路 径 | 实体 刀具 路 径 | 实体 
v ¿|D T. 80 ci? V < |Y W | E @ Gi o | # 
@8 = @ | = > C; + | < @ @ = (ü | w — 5 $ | 6 @ 
=-BB Machine Group-l =l gachina Groun- 
申 - 山 属性 - Generic Wire EDM = F+ m. Fm “er ai Wire EDM 
ə-92 | hm 文件 
| is 程序 设置 
 —@ 材料 设置 
ER 
图 Im | , wami , 
图 6-3 “操作 管理 ”对 话 框 





图 6-4 展开 属性 后 的 “操作 管理 ”对 话 框 
2) 早 击 “属性 ”选项 下 的 “材料 设置 ”命令 ,系统 弹 出 “机 右 群 组 属性 ”对 话 框 中 的 


“材料 设置 ”选项 卡 ， 设 置 毛 坏 形状 为 立方 体 ， 选 中 “显示 ”中 的 “ 线 架 ” 以 在 显示 窗口 
中 以 线 框 形 式 显 示 毛 坯 ， 如 图 6-5 所 示 。 








3) 素材 原点 为 225$.0，180.0，0.0)， 立 方 体 尺寸 为 〈330.0，200.0，30.0)， 单 击 “ 机 
器 和 群 组 属性 ”对 话 框 中 的 EY 按钮 ， 完 成 加 工 工 件 设置 ， 如 图 6-6 所 示 。 





i 











文件 “| 程序 设置 | 材料 设置 














素材 视角 


[J mel 





团 显 示 
加 适度 化 











E 选取 对 角 B 边界 意 N HCI 范 诗 
| 所 有 曲面 “| | 所 有 实体 ”| | ”所 有 图 素 ”| | 撤消 所 有 的 | 





















































[v J % | ? | 
图 6-5 “材料 设置 ”选项 卡 图 6-6 设置 的 工件 
4. 设置 穿 丝 点 
1) 选择 下 拉 菜 单 “ 绘 图 ”一 “ 绘 点 ”一 “和 罕 线 点 ”命令 ， 在 坐标 输入 栏 中 输入 和 罕 丝 点 
坐标 为 〈70.0，125.0，0.0)， 如 图 6-7 所 示 。 
2) z Enter 键 确 定 后 的 军 丝 点 如 图 6-8 所 示 。 

















sj mo > + Jio Q 国 m - 关 回流 昌国 
图 6-7 输入 穿 丝 点 坐标 











dy 
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5. 外 形 线 切 着 加 工 

(1) 局 动 外 形 线 切割 加 工 

1) 选择 下 拉 荣 单 “ 刀 有 具 路 径 ” 一 “轨迹 生成 ”命令 ， 弹 出 “输入 新 NC 名 称 ” 对 话 框 ， 
重 狐 命名 为 “波浪 ”， 如 图 6-9 所 示 。 





C:\Users\\Documents\my mcamxsbwwIRESNCY 


波浪 


[v LNX [| ? J 
图 6-9 “输入 新 NC 名 称 ” 对 话 框 
2 ) — “ 串 连 选项 ”对 话 框 ， 选 择 图 6-10 Pr zs 222 ya RI2e SE 2 E, Pal “Hf 








图 6-10 选择 穿 丝 点 和 轮廓 
(2) 电极 丝 和 电源 设置 


1) 系统 弹出 “ 线 切 割 刀具 路 径 - 等 局 外 形 ” 对话 框 ， 显 示 线 切割 类 型 和 轮廓 , 如 网 6-11 
所 示 。 























快速 查看 设置 
电极 丝 直径 : 0.14 
比较 : 自动 
锥 度 : 关 








= 
6-11 “ 线 切割 刀具 路 径 -等 高 外 形 ” 对 话 杠 
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2) 单 击 左 侧 框 中 的 “电极 丝 /电源 设置 ”选项 ， 并 设置 相关 参数 ， 如 图 6-12 所 示 。 








= 暑 切 割 扫 迹 类 L 


C: \USERS‘\PUBLIC\DOCUMENTS “SHARED MCAMX6 WIRESPOWERVWIRE MM. POWER | [2 [kd 














pe 选项 
辣 与 资料 库 关联 = w 
起 始 步 又 # HEI 回电 源 


装 薄 冷却 液 





u Tas 
|| 补 E mama 条 
x = @ 进 刀 距离 
人 选 择 椭圆 高 度 铜 线 直径 
Í 电极 丝 半 径 





| .人 维度 空 丝 Ee 
快速 查看 设置 ee 

电极 丝 直径 0.14 应 用 附加 偏 移 到 |: 
比较 : 自动 @ 程序 座 标 
锥 度 : 关 G 机 床 补正 标记 











Ev Ji xr lal 
图 6-12 ”电极 丝 /电源 设置 

(3) 设置 切削 参数 

1) 在 左 侧 窗口 中 选中 “切削 参数 ”选项 ， 并 设置 相关 参数 ， 如 图 6-13 所 示 。 








— 线 切 天 委 迹 类 型 

昌 -v FB, 切割 前 分 离 粗 加 工 TBS =š 
ke 团 执 行 粗 加 工 回 单 向 
毛 头 前 的 再 加 工 次 数 : 





咯 | 重 设 毛 头 切 割 的 次 数 
毛 头 回 展开 操作 
辐 毛 头 手头 宽度 n. 门 折叠 所 有 的 穿线 旗号 
x 手头 切割 次 数 s 门 折 又 所 有 的 前线 旗号 
. "4 el 引导 口 毛 头 切 旨 | 丛 并 於 再 加 工 之 中 线性 公差 : 
”选择 椭圆 高 度 所 有 前 线 相同 
3-… 办 度 回 自动 i! 








日 .. 串 庄 1 
粗 加 工 





.0 维度 穿 丝 口 手动 4 
快速 查看 设置 a 

电极 丝 直径 : 0. 14 

比较 : 自动 

锥 度 : 关 











切割 每 个 毛 头 
| 乱 略 所 头 的 切割 











完全 切割 每 条 边 











=s 
6-13 ”切削 参数 


注意 : 毛 头 前 的 再 加 工 次 数 为 0， 表示 毛 头 切割 轨迹 之 前 次 加 工 次 数 为 0， 即 仅 进 行 粗 
加 工 。 


2) 在 “ 线 切 割 刀具 路 径 - 等 局 外 形 ” 对 话 框 左 侧 单 击 “ 补 正 ” 选 项 ， 设 置 “电脑 ” 补 


ed371e。 
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兰 ， 其 他 参数 如 图 6-14 所 未 。 
注意 :“ 缠绕 周围 扔 角 ” 为 “无 ”表示 系统 在 几何 图 形 转角 处 不 插入 圆 缴 切 制 ， 


转角 均 为 锐角 切割 轨迹 。 





一 钱 切 天 委 迹 类 型 
日 - BAB: / 电源 设置 





3…… 引导 
O ss 35 
. =: @ 进 刀 距离 

一 @ 选择 希 贺 高度 


| F 转角 
| l. Q 锥 度 空 丝 








快速 查看 设置 
电极 丝 直径 : 0. 14 
比较 : 右 视图 
锥 度 : 关 





补正 类 型 
补正 方向 
O 自动 
O 左 视 
人 回 右 视 医 


最 住 化 
寻找 相交 性 
缠绕 周围 拐角 





6-14 ”设置 补正 参数 


[v ) %) Q 2?) 


所 有 有 


(4) 设置 引导 参数 ”在 “ 线 切 制 思 上 其 路径- 每 局 外 形 ” 对 话 框 左 侧 单 击 “ 引 导 ” 选 项 ， 
设置 相关 引导 参数， 如 网 6-15 所 示 。 


5 Y 线 切 割 执 迹 类 型 
晤 - Y 电极 丝 / 电源 设置 














进 刀 
@ 只 有 直线 
癌 线 与 圆 弧 
癌 2 线 和 圆 弧 
引出 
e@ 只 有 直线 
癌 单一 圆 民 
人 各 圆 铂 与 直线 
站 圆 泪 和 2 绪 
进 / 退 刃 向量 
圆 于 半径 
扫描 角度 
重要 量 : 
回 最 大 引出 长 度 : 0. | 复位 维度 
修剪 最 后 的 引出 

















快速 选项 
加 | 毛 头 切割 没有 中 止 的 模式 ) 门 快速 到 穿线 点 
自动 设 定 剪 线 位 置 回 | 快速 到 切线 点 
回 设置 切入 点 = 穿线 点 加 | 快速 到 开始 位 置 的 程序 端点 





6-15 引导 参数 


[v EX EO 2 


(5) 设置 锥 度 参数 ”在 “ 线 切 割 刀具 路 径 -等 局 外 形 ” 对 话 框 左 侧 单 击 “ 锥 度 ” 选 项 ， 
可 设置 相关 锥 度 参数 ， 如 图 6-16 所 示 。 
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| — C SSURl9un2sm 








”2 FE š : 经 过 数 提 位 








i U bas 锥 度 高 度 快速 高 
9 asa = G = 
5. i Ww 修整 平面 

| m Ó _ = < 
= 
快速 查看 设置 m0 | 站 #asis -| 
电极 丝 直径 : 0.14 

H 右 视 图 es 
锥 度 : 关 























他 | [绝对 座 标 


XY 高 度 


—% 纺 对 座 标 ~ 
XY 修整 平面 
Perpa =] 

















[v J % [OQ ][ ?| 
图 6-16 ” 锥 度 参数 
(6) 设置 冲洗 中 在 左 侧 窗 口中 选中 “冲洗 中 ”节点 , 设置 工作 液 顺 淋 参 数 , 如 图 6-17 
所 示 。 
(7) 确认 串 连 结果 ” 单 击 “ 线 切 制 刀具 路 径 - 等 高 外 形 ” 对 话 框 中 的 ._¥ 按钮 , 弹出 “ 品 
连 管理 ”对 话 框 ， 如 图 6-18 所 示 。 用 户 可 单 击 _ 按钮 确认 串 连 结果 。 




















| 5-2 DB 
iv 补 























电极 丝 直径 : 0. 14 
比较 : 右 视图 
HE: 天 





























6-17 设置 工作 液 喷 淋 参数 6-18 “ 串 连 管理 ”对 话 框 
(8) 生成 刀具 路 和 任 并 验证 
1) 单 击 “ 操 作 管理 ”对 话 框 中 的 器 按钮 ， 弹 出 “路 径 模 拟 ”对 话 框 ,选中 “着 色 验 证 ” 
图 标 [ 昌 ， 如 图 6-19 所 示 。 单 击 P 按钮 ， 切 割 轨迹 模拟 结果 如 图 6-20 所 示 。 
2) 单 击 “ 操 作 管 理 ” 对话 框 中 的 “实体 加 工 验证 ”按钮 鱼 ， 系 统 弹 出 “验证 ”对 话 框 ， 
如 图 6-21 所 示 。 单 击 “ 选 项 ”按钮 出 ， 弹 出 “验证 选项 ”对 话 框 ,设置 相关 参数 如 图 6-22 
所 示 。 单 击 二 所 按钮 完成 。 
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Yi 


边界 线 
| 
la 


在 每 个 刀 县 路径 之 后 更 新 ¿lara 圆柱 轴 方 向 
口 扫 描 站 县 路 径 @x 


停止 选项 名 材料 设置 I 
口 碰撞 停止 〇 上 次 使 用 的 大 小 : 
器 换 门 停止 材料 文件 图 “加 材料 丰 透明 
园 完成 每 个 操作 后 停止 Fr. — 








口 显示 模拟 其 它 选 硕 轮 电 的 显示 

[en] |< | [ul] | 六 | [to 使 用 真实 实体 ”自动 
— s iW i 国 自 定义 

= 刀具 半径 。 [0 

回 显 示 XYZ 四 

操作 号 码 回 与 sr 文件 比较 刀具 公差 

刀具 路 径 : #StUELUEDMO 梧 是 除 利 余 的 材料 sTL 公差 

刀具 号 码 : 可 更 换 刀 有 颜色 

刀具 名 称 : 当 普 停 时 隐藏 刀具 

颗 产 生 真实 晶 纹 切 间 模拟 











š 
[v J % )[ ? | [w J % J[ ? ) 


sess “验证 ” 对 话 杠 6-22 “验证 选项 ”对 话 框 
3) 单 击 “验证 ”对 话 框 中 的 8 | 按钮， 模拟 结 果 如 图 6-23 所 示 。 
4) 模拟 完成 后 弹出 “拾取 伴 片 ” 对 话 框 ， 如 图 6-24 所 示 。 单 击 “ 拾 取 ” 按 钮 ， 在 图 
形 区 选择 要 保留 的 部 分 ， 单 击 “ 拾 取 碎 片 ” 对 话 框 中 的 ES 按钮 ， 结 果 如 图 6-25 所 示 。 
EE Es 


人 
图 保留 (人 可 一 个 ) 
辣 删除 


Ev EX EE? 








6-23 ”实体 验证 效 采 6-24 “拾取 碎 记 ”对 话 杠 6-25 ”切割 后 的 工件 
5) 单 击 “ 验 证 ”对 话 框 中 的 GE 按钮 ， 结 束 模 拟 操作 。 





6. 后 处 理 

1) 在 “操作 管理 ”对 话 框 中 选择 所 有 的 操作 后 ， 单 击 “ 损 作 管 理 ” 对 话 框 上 方 的 红 i 按 
钮 ， 弹 出 “后 处 理 程序 ”对 话 框 ， 如 图 6-26 所 示 。 

2) 选择 “NCI 文件 ”选项 下 的 “编辑 ” 复 选 框 ， 然 后 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 a ， 弹 出 
“另存 为 ”对 话 框 ， 选 择 合适 的 目录 后 ， 单 击 “ 人 确定” 按钮 a£ ， 打开 “Mastercam X 编 
辑 占 ”对 话 框 ， 如 图 6-27 所 示 。 
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(X Mastercam X SSE Ü [CNAUSERSVDESKTOPVESE N pam 


X 文人 m BEL NC 功能 书签 方案 比较 传输 TF 窗口 帮助 _ m x 
新 建 . 险 8 gs E; Ë P n, Ë G = Š jp BN O ` 9 h S$ * ` 4" 11% 
B 标记 所 有 工具 变更 @ TTE @ 上 一 个 工具 


ME FILE - C:|USERS|E|DFSERTOP|&EVAN. SLZ-6) 
WM FILE - C: |USERS|L|PESRTOP | AE. MF) 
Hi00 GO G21 690 
N110 G92 X70. Y125. Z-20. IO. J-20. 

25. 

















V 








回 编辑 
N180 G1 X72 2954 Y132. 9932 
NC 文件 扩展 名 : H190 X376. 4554 
.ne N200 Y143.1532 
N210 X324. 9433 
4536; (I) N220 G2 X276. 6502 Y175. 1016 J49.5135 
加 传输 到 机 床 eq 0: N230 X276.5741 Y186.4253 I29.8439 J11.3237 
N240 X308. 4941 Y218.3453 I31.92 
NCI 文件 N250 X340. 4141 Y186. 4253 J-31.92 
N280 X337. 5027 Y173. 1066 I-31.92 
=F 编辑 N270 X327. 9709 Y166.9945 I-9.5318 J4.3763 
一 N280 X317. 4825 Y177. 4829 J10. 4884 
回 询问 Sa qaa N290 X317.5971 Y179. 0292 I10. 4884 
对 于 WCS WC N300 G3 X321. 8769 Y187.6786 I-6. 6002 J8.6494 
N310 X310. 9969 Y198. 5586 IT-10. 88 
<“ 


























G x | 3 | a 文件 大 小 : 2 kb | 2013/43 | 8:39 2 
图 6-26 “后 处 理 序 ”对 话 框 图 6-27 “Mastercam X 编辑 右 ” 对 话 框 
3) 选择 下 拉 菜 单 “ 文 件 ” 一 “保存 ”命令 ， 保 存 所 创建 的 加 工 文件 。 








6.1.5 ”实例 小 结 





本 市 以 波浪 零件 加 工 为 例 , 讲解 了 Mastercam X6 线 切 制 加 工 的 一 般 方法 和 过 程 , 通常 
线 切 割 的 过 程 是 “选择 加 工 系 统一 设置 穿 丝 点 一 创建 外 形 线 切 制 加 工 一 设置 加 工 参 数 一 牛 
成 刀具 路 径 一 后 处 理 ” 等 ， 其 中 加 工 参 数 包括 切削 、 补 正 、 引 导 、 锥 度 等 。 


6.2 疾 形 止 模 锥 度 线 切割 加 工 买 例 


6.2.1 实例 描述 


齿 形 止 醒 零件 如 网 6-28 所 示 ， 要 加 工 的 面 古 四 模 内 表面 ， 四 模 内 四 拔 模 2*， 工 件 材 
料 为 45 钢 ， 厚 度 为 30mm， 要 求 加 工 表面 粗糙 度 为 Ra6.3pm。 


A 


5 


图 6-28 W JÉ [W| SE F 











6.2.2 ”加 工 方法 分 析 


对 于 图 6-28 所 示 的 上 姿 形 止 模 零 件 可 采用 内 轮廓 线 切 割 加 工 ， 罕 丝 点 设置 在 工件 内 部 。 
采用 下 径 为 0.14mm 的 电极 丝 切割 ， 放 电 间 际 为 0.01mm， 采 用 电脑 补偿 方式 ， 即 将 补偿 量 
直接 编写 程序 。 由 于 零件 加 工 精度 不 局 ， 采 用 一 次 切割 完成 。 
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6.2.3 ”加 工 流程 与 所 用 知识 点 


内 形 四 模 数控 线 切 割 加 工具 体 的 设计 流程 和 知识 上 见 表 6-2. 
表 6-2 齿 形 止 模 数 控 线 切割 加 工 流程 和 知识 点 


步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 


Step1: 打开 启动 Mastercam, fJ 
文件 开 文 件 


设置 工件 毛 坏 ,以 便 
更 好 地 显示 实体 切削 
验证 


Step2: 设置 
加 工 工件 








Step3: 创建 罕 丝 点 是 用 来 穿 过 电 
穿 丝 点 极 丝 而 预先 锁 制 的 孔 


外 形 线 切 审 用 于 切 

Step4: 外 形 | 割 工件 的 轮廓 表面 ， 洽 

线 切 割 加 工 大 一 系列 串 连 的 儿 何 
图 形 产 生 切 割 轨迹 


实体 切削 验证 殉 是 
对 工件 进行 痪 真 的 切 
前 模拟 来 验证 所 编制 
的 刀具 路 径 是 否 正 确 


Step5: 生成 
刀具 路 径 和 实 
体验 证 








s + g) g s E> B É n, Rb & = = 
Ë 标记 所 有 工具 变更 @ 下 一 个 TI 具 @ 上 一 个 工具 


% 
00001 (沦落 ) 

DATE=PP AY-PF - 03-04-12 TTWS=-JOr SS - 09:34) 

BE FILF - C:|USERS|L|DESERTOP | éF3. #CZ-6) 

QW PILE - C:|USERS|L| DOCUMENTS SF #CASEF6 ETRE |M | éF32. 3) 
H100 GO G21 G90 


行 | ， 后 处 理 就 是 将 NCI i s. 
“i IF 


JJ 具 路 径 区 件 翻 译 成 N150 M81 
数控 NC 程序 W170 G1 651 169. 92 Y5.92 I2. 


N180 X59.5903 

H190 G2 X59.5108 Y6.9907 J.08 

N200 G3 XS7.2092 Y17.8189 I-59.5108 J-6.9907 
N210 G2 X57.2056 Y17. 8427 I.0764 J.0238 

H220 XST.253 Y17.9158 I.08 

N230 G1 X66.6897 Y22.1173 

N240 X61.0605 Y34.7T608 

N250 X51.6238 Y30.5593 

N260 G2 X51.5913 Y30.5524 I-.0325 J.0731 
N270 X51.5225 Y30.5915 J. 08 

N280 G3 X45.0156 Y39.547S I-51. 5225 T-30.5915 
| m 


后 处 理 





文件 大 小 : 4 kb 2013/4/3 
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6.2.4 ”具体 的 加 工 操 作 过 程 


1. Z Mastercam X6， 打 开 文 件 

司 动 Mastercam X6， 选择 下 拉 末 单 “ 文 件 ” 一 “打开 ”命令 ， ”> 
弹出 “打开 ”对 话 框 ， 选 择 “ 仑 轮 .mcx”《〈 随 书 光 盘 :\ 第 6 半 \ | 
6.2\uncompleted 齿 轮 .mcx)， 单 击 “ 打 开 ” 对 话 框 中 的 2 按钮， 


将 该 文件 打开 ， 如 图 6-29 所 示 。 

2 选择 加 工 系统 图 6-29 打开 模型 文件 

选择 下 拉 琳 蛙 “ 机 床 类 型 ”一 “ 线 切 制 ” 一 “上 默认” 命令， 此 时 系统 进入 线 切 制 加 工 模块 。 

3.， 设置 加 工 工件 

1) 双击 图 6-30 所 示 “ 操 作 管 理 ” 对 话 框 中 的 “属性 -Generic Wire EDM” 标 识 ， 展 开 
“属性 ”后 的 “操作 管理 ”对 话 框 ， 如 图 6-31 所 示 。 

2) 单 击 “ 属 性 ”选项 下 的 “材料 设置 ”命令 ， 系 统 弹 出 “机 需 群 组 属性 ”对 话 框 中 的 
“材料 设置 ” 选项 卡 ， 设 置 毛 坏 形 状 为 立方 体 ， 选 中 “显示 ”中 的 “ 线 架 ”， 以 在 显示 窗口 
中 以 线 框 形式 显示 毛 坏 ， 如 图 6-32 所 示 。 











| 文件 “| 程序 设置 | 材料 设置 








素材 视角 


| 国 | anga 





Yl | 操作 管理 

刀具 路 径 | 实体 刀具 路 径 | 实体 | š 
, V| | | V < | W W | 8 @ 1 Yo | # 

°| @ = (À | w A. C; + | < @ 































































































二 
in g — ' ic Wire EDM r: R: Sy . 
5-88 上 国文 伯 [ x 选取 对 角 | | B 边界 总 “] | w CI 范围 
“程序 设置 = š 
6 机 的] 
,sie 申 使 有 机 结构 
< " h < H h | "á || % | 二 本 
图 6-30 “操作 管理 ”对 话 框 ” 图 6-31 展开 属性 后 的 图 6-32 < 材 料 设 置 ” 选 项 卡 


“操作 管理 ”对 话 框 
3) 素材 原点 为 (0.0, 0.0, 0.0)， Ad 175.0, 
30), 单 击 “ 机 器 群 组 属性 ”对 话 框 中 的 LY 
设置 ， 如 图 6-33 所 示 。 
4. 设置 穿 丝 点 








1) 选择 下 拉 亲 单 “绘图 ”一 “ 绘 点 ”一 “和 罕 线 点 ”命令 ， Ed 
在 坐标 输入 栏 中 输入 罕 丝 点 坐标 为 《6$.0，0.0，0.0)， 如 网 6-34 图 6-33 ”设置 的 工件 
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所 示 。 
2) z Enter 键 人 确定 后 的 欠 丝 点 如 图 6-35 所 示 。 





eo Joe -加 - PA TD?) 
图 6-34 输入 穿 丝 点 坐标 图 6-35 ” 穿 丝 点 
5. 外 形 线 切割 加 工 
(1) 局 动 外 形 线 切割 加 工 
1) 选择 下 拉 菜 单 “ 刀 有 具 路 径 ” 一 “轨迹 生成 ”命令 ， 弹 出 “输入 新 NC 名 称 ” 对 话 框 ， 
重新 命名 为 “齿轮 ” 如 网 6-36 PHS. 
2) 系统 弹出 “ 串 连 选项 ”对 话 框 ， 选 择 图 6-37 所 示 的 点 和 轮廓 外 形 ， 单 击 “ 确 定 ” 

















[NCS WE 


C:\Userss\Documents\my mcamxsbwwIREANCY 


齿轮 








= | = 
图 6-36 “输入 新 NC 名 称 ” 对 话 框 图 6-37 ”选择 穿 丝 点 和 轮 廊 


(2) 电极 丝 和 电源 设 前 
1) 系统 弹出 “ 线 切割 刀具 路 径 - 等 高 外 形 ” 对 话 框 , 显示 线 切 制 类 型 和 轮廓 ， 如 图 6-38 
所 未 。 








— EBEBEEZU 加 共 
-电极 丝 / 电源 设置 站 


je 杂项 变数 











引导 

| i-@ 毛 头 /结束 3|5 
局 进 刀 距离 
人 选择 椭圆 高 度 
5 锥 度 








| l O, 维度 空 丝 
快速 查看 设置 
电极 丝 直径 : 0. 305 
比较 : 自动 
锥 度 : 关 























malas | 
6-38 “ 线 切 割 刀具 路 径 -等 高 外 形 ”对 话 杠 
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2) 单 击 左 侧 框 中 的 “电极 丝 /电源 设置 ”选项 ， 并 设置 相关 人 参数， 如 图 6-39 所 示 。 





—  SSUEINS s 
| | 9- ~v EE 电源 设置 库 
C: NUSERSNPUBLICNDOCUMENTSVSHARED MCAMXB WIRENPOWERVWIRE MM. POWER [2 








Tama Esa 选项 
起 始 步骤 # 1 Ë 园 电源 
W [732885 85 
Suni: 加 
补正 15 ”条件 代码 : 





筒 线 直径 
电极 丝 半径 


电极 丝 直径 :0 14 应 用 附加 偏 移 到 
Fa: 自动 @ 程序 座 标 
O 机床 补正 标记 





= | 
6-39 ”电极 丝 /电源 设置 


(3) 设置 切削 参数 
1) 在 左 侧 窗口 中 选中 “切削 参数 ”选项 ， 并 设置 相关 参数 ， 如 图 6-40 所 示 。 








— 线 切 审 内 迹 类 弄 
有 | 日 - v 电极 丝 / 电源 设置 


杂项 变更 
补正 类 型 
补正 方向 
各 自动 

回 左 视 [ 


x =Q 进 刀 距 高 O +m 
x O WS E 
锥 度 








园 最 佳 化 
寻找 相交 性 
电极 丝 直径 : 0.14 缠绕 周围 拐角 
比较 : 左 视图 
锥 度 : 关 
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6-40 ”切削 参数 


2) 在 “ 线 切 割 刀具 路 径 - 等 局 外 形 ” 对 话 框 左 侧 单 击 “ 补 正 ” 选 项 ， 设 置 “电脑 ” 补 
兰 ， 其 他 参数 如 图 6-41 所 未 。 
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全 自动 


9… | 导 

人 所 头 /结束 引导 g 
s — @ 进 刀 距离 AE 
s 2 选择 椭圆 高 度 

3-…… 锥 度 





[7] 54k 
快速 查看 设置 回 寻 找 相交 性 
电极 丝 直径 : 0.14 缠绕 周围 损 角 


比较 : 左 视图 
锥 度 : 关 





x< 
6-41 设置 补正 参数 


(4) 设置 引导 参数 ”在 “ 线 切 割 刀具 路 径 - 等 高 外形” 对 话 框 左 侧 单 击 “ 引 导 ” 选 项 ， 
设置 相关 引 呈 参数， 如 图 6-42 所 未 。 


|| Z 线 切 割 执 迹 类 型 、 
| 5-2 电极 丝 / 电源 设置 进 刀 
1 @ 只 有 直线 
辣 绪 与 圆 踊 
辣 2 线 和 圆 弧 
引出 
@ 只 有 直线 
各 单一 圆 驱 
辣 [Ejs = Biz 
辣 圆 听 和 2 线 
进退 刀身 量 
i [Ea 3 42 
快速 查看 设置 扫 招 角度 
电极 丝 直径 : 0.14 258: 
.. s. 回 最 大 引出 长 度 : 器] 复位 锥 度 
| 修剪 最 后 的 引出 





快速 选项 
毛 头 切割 唆 有 中 止 的 模式 ) 门 快速 到 穿线 点 
岂 自 动 设 定 剪 线 位 置 快速 到 切线 点 
设置 切入 点 = 穿线 点 快速 到 开始 位 置 的 程序 端点 





EYEX LA | L2 | 


图 6-42 引导 参数 


(5) 设置 锥 度 参数 ”在 “ 线 切 割 刀具 路 径 - 等 局 外 形 ” 对 话 框 左 侧 单 击 “ 锥 度 ” 选 项 ， 
可 设置 相关 锥 度 参数 ， 如 图 6-43 所 示 。 
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- 


8 





"f 
车 — 右 视图 


起 始 锥 度 路 径 设置 


2. 所 有 圆锥 形 路 径 - : 经 过 数 复 位 





连 高 快速 高 
串 连 高 度 A _ 
I00 
W 修整 平面 
mas 8 EJ] 给 - 
W 高度 


p |] 


电极 丝 直径 0.14 =: 
地 面 的 高 度 
左 视 50.0 

















比较 : 


图 全 、 === 
锥 度 : 2. 000 过 视图 ) FD 绝对 座 标 


XY 高 度 


-350 — — 
XY 修整 平面 








[v EX EO? 





图 6-43” 锥 度 参 数 
注意 : Mastercam 提供 了 5 种 切割 方式 :“ 直 壁 ” 是 指 切 割 后 的 工件 大 小 上 下 一 致 :;“ 狼 
度 内 倾斜 切 前 ”是 指 切 割 后 的 工件 上 小 下 大 ;“ 锥 度 外 倾 矢 切 前 ”是 指 切割 后 的 工件 上 大 下 
小 ;“ 上 下 壁 ， 下 锥 度 切 前 ”是 指 切割 后 的 工件 上 下 壁 ， 下 部 倾 禾 ;“ 下 下 壁 ， 上 锥 度 切 削 ?” 
是 指 切 割 后 的 工件 上 部 倾斜 ， 下 直 壁 。 
(6) 设置 冲洗 中 在 左 侧 窗口 中 选中 “冲洗 中 ”节点 , 设置 工作 液 咀 淋 方式 , 如 图 6-44 
所 示 。 




















Flushing 
Custom option 1 


Custom option 2 


' optlon 4 








电极 丝 直径 : 0. 14 
比较 : 右 视 图 
锥 度 : 关 











[v EX EG J[ ? | 





图 6-44 ”设置 工作 液 喷 淋 参数 
(7) 确认 串 连 结果 单 击 “ 线 切割 刀具 路 径 - 等 高 外 形 ” 对 话 框 中 的 _w 按钮 ， 弹 出 “ 串 
连 管理 ”对 话 框 ， 如 图 6-45 所 示 。 用 户 可 单 击 Y 按钮 确认 串 连结 果 。 
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(8) 生成 刀具 路 径 并 验证 

1) 单 击 “ 操 作 管 理 ” 对 话 框 中 的 辕 按 钮 ， 弹 出 “路 径 模 
拟 ” 对 话 框 ， 选 中 “着 色 验 证 ”图 标 [四 ， 如 图 6-46 所 示 。 单 
击 上 按钮 ， 切 割 轨迹 模拟 结果 如 图 6-47 所 示 。 

2) 单 击 “ 操 作 管 理 ” 对 话 框 中 的 “实体 加 工 验 证 ”按钮 铺 ， 
系统 弹出 “验证 ”对 话 框 ， 如 图 6-48 所 示 。 单 击 “ 选 项 ” 按 
钮 甸 |， 弹 出 “验证 选项 ”对 话 框 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 6-49 
所 示 。 单 击 区 按钮 完成 。 




















iY] 2)[2) 
| 








6-46 “路 径 模拟 ”对 话 框 6-47 生成 刀具 路 径 
kr be a i. 


| Ww) Eh m lj) bp) | 
名 国力 


显示 控制 
每 次 手动 时 的 位 1 
每 次 重 给 时 的 位 1 
速度 ， Bi 质量 
加 在 每 个 丸 县 路 径 之 后 更 新 
停止 选项 
| I 8F1S4S 1k 
换 刀 停止 
yj 完成 每 个 操作 后 停止 








FES7JBSSG G) 
( FEBS 
| [SEmepkHBGDH3ES 0) 
圆柱 轴 方 向 
C 扫 指 刀具 路 径 @x 
回 材料 设置 
加 上 次 使 用 的 大 小 : 
材料 文件 园 材 料 半 透明 
素材 模式 ' 
Es ERS = 
š 颜色 设置 
728 e — 回 自 定义 
刀 且 半径 0.0 | 





















































站 显示 模拟 


[m) [Z] [j] a 
































了 四 | ， Ü 
操作 号 码 

刀具 路 径 :” 线 切割 -切割 外 形 
刀具 号 码 : 

刀 且 名 称 : 





显示 XYZ 轴 
] 与 STL 文件 比较 站 县 公差 
可 果 除 剩余 的 材料 STL 公差 
更 换 刀 具 颜 色 




















当 暂 停 时 隐藏 四 县 
产生 真实 螺纹 切削 模拟 








0% 


(v |w) 9 | 


6-48 “验证 ”对 话 框 6-49 “验证 选项 ”对 话 框 
3) 单 击 “ 验 证 ”对 话 框 中 的 了 按钮， 模拟 结果 如 图 6-50 所 示 。 
4) 模拟 完成 后 弹出 “拾取 雄 片 ”对 话 杠 ， 如 图 6-51 所 示 。 单 击 “ 拾 取 ” 按 钮 ， 在 图 
形 区 选择 要 保留 的 部 分 ， 单 击 “ 拾 取 雄 片 ” 对 话 框 中 的 Cy 按钮， 结果 如 图 6-52 所 示 。 








拾取 操作 

ep 

[%) 

6-50 实体 验证 效果 6-51 “拾取 全 片 ” 对 话 框 6-52 ”切割 后 的 工件 


5) 单 击 “验证 ”对 话 框 中 的 LY 按钮， 结束 模拟 操作 。 
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6. 后 处 理 

1) 在 “操作 管理 ”对 话 框 中 选择 所 有 的 操作 后 ， 单 击 “ 操 作 管理 ”对 话 框 上 方 的 昏 按 
钮 ， 弹 出 “后 处 理 程序 ”对 话 框 ， 如 图 6-53 所 示 。 

2) 选择 “NCI 文件 ”选项 下 的 “编辑 ” 复 选 框 ， 然 后 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 泌 ， 弹 出 
“另存 为 ”对 话 框 ， 选 择 合 适 的 目录 后 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 党 ， 打 开 “MastercamX 编 
辑 器 ”对 话 框 ， 如 图 6-54 所 示 。 


[X Mastercam X 85888 - [CNUSERSMUADOCUMENTSIWIY MCAMX6VWIREVNCVESSO.NC] 

由 X 文件 #@#8 视图 NC 功能 书签 方案 比较 (6 工具 窗口 帮助 =m. 
se +$ g 08 s SB O a, Q = = Pp909 N O 9 S S.S ` 4 11% 
É 标记 所 有 工具 变更 @ TE 傣 上 一 个 I 上 











% 
选择 后 处 理 (F) 00001 (沦落 ) 


CATE=PP WY-PF - Q3-02-12 TIMEZ=FH; MM - si .34) 

ME FT - C: IL |PESRTOP | @F32. 8KE-6) 

MM FILE - CE. | USERS |E [POC UMENTS | SF pr l | 532. an) 
G21 G90 


[ aa cx 文件 的 信息 属性 Wl ca 18 165. YO. ID. J-35. 
(| 玉 文件 

S 复 盖 回 编辑 

回 询问 Nr 文件 扩展 名 : 





S101 D1 
N170 G1 =O X69. 92 Y6.92 T2. 
N180 X59. 5903 


$ (N) N190 G2 X59.5108 Y6.9907 J.08 
加 传输 到 机 床 传 攻 出 N200 G3 X57. 2092 Y17. 8189 I-59.5108 J-6.9907 
N210 G2 X57. 2056 Y17. 8427 I.0764 J.0238 
同 CI 文件 N220 X57.253 Y17. 9158 I.08 

N230 G1 X66.6897 Y22.1173 
£: 编辑 N240 X61.0605 Y34.7608 
== N250 X51.6238 Y30.5593 
(@) 询问 3⁄0 出 站 县 于 面相 N260 G2 X51.5913 Y30. 5524 I-. 0325 J.0731 
ek 对 于 N270 X51.5225 Y30.5915 J.08 
_ N280 G3 X45.0156 Y39.5475 I-51. 5225 T-30.5915 
< 


Yi [入 | lasa) 5 š | Cas [一 行 1 E: 文件 天 小 4 1 [ 2013/4/3 
图 6-53 “后 处 理 程 序 ” 对 话 框 图 6-54 “Mastercam X 编辑 器 ”对 话 框 
3) 选择 下 拉 荣 单 “ 文 件 ” 一 “保存 ”命令 ， 保 存 所 创建 的 加 工 文件 。 
































62.5 ”实例 小 结 


本 节 通 过 齿轮 零件 讲解 了 Mastercam X6 线 切 割 加 工 中 内 轮廓 的 加 工 , 内 轮廓 加 工 方法 
与 外 轮廓 加 工 方法 相同 ， 需 要 注意 补正 方向 。 常 用 的 补正 方式 有 “电脑 ”和 “控制 器 ”两 
种 ， 电 脑 补 正 时 ， 系 统 在 NC 程序 中 给 出 了 加 入 补偿 量 后 的 轨迹 坐标 值 ， 不 输出 控制 补偿 
代码 。 采 用 控制 器 补偿 方式 ， 在 补偿 方 同 选 项 中 选择 “ 左 ”， 系统 将 在 NC 程序 中 给 出 左 补 
偿 控 制 代码 “G41” 设 定 为 “ 右 ” 补 偿 ， 系统 将 在 NC 程序 中 给 出 右 补 偿 控 制 代 码 “G42”。 


6.3 上 下 异形 零件 线 切 割 加 工 实例 











6.3.1 ”实例 描述 


上 下 异形 零件 如 图 6-55 所 示 ， 上 表面 为 加 ， 压 部 为 加 激流 形 。 工 件 材 料 为 45 g), J 
度 为 60mm， 要 求 加 工 表 面 粗糙 上 度 为 Ral.6um, 


> 


图 6-55 上 下 异形 零件 
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6.3.2 ”加 工 万 法 分 析 


对 于 图 6-55 所 示 的 上 下 弄 形 零 件 可 采用 外 轮廓 线 切 割 加 工 , 由 于 上 下 表面 轮廓 形状 不 
同 ， 故 可 采用 四 轴 数 控 线 切割 机 床 。 采 用 直径 为 0.3 为 mm 的 铜 电 极 丝 切割 ,切割 采用 粗 、 
半 精 、 精 3 次 切 害 成形， 加工 预 留 量 分 别 为 0.06mm、0.02mm、0mm， 单 边 放 电 间 隙 分 别 
为 0.02Smm、0.01Smm、0.01mm， 采 用 控制 句 补 偿 方式 。 由 于 多 次 切割 应 该 采用 搭 子 ， 扒 
子 宽度 为 Smm。 


6.33 ”加 工 流程 与 所 用 知识 点 


上 下 弄 形 数控 线 切 割 加 工具 体 的 说 计 流 程 和 知识 点 见 表 6-3. 
表 6-3 上 下 异形 数控 线 切 割 加 工 流 程 和 知识 点 


步 又 设计 知识 反 设计 流程 效果 图 




















Step1: 打开 文件 启动 Mastercam, 打开 文件 


Step2: 设置 加 设置 工件 毛 坏 , 以 便 更 好 
工 工 件 地 显示 实体 切削 验证 





Step3: 创建 罕 罕 丝 氮 是 用 来 穿 过 电极 
丝 点 丝 而 预先 钻 制 的 孔 


外 形 线 切割 用 于 切割 工 

Step4: 外 形 线 | 件 的 轮廓 表面 ， 沿 痢 一 系列 

切割 加 工 串 连 的 几何 图 形 产 生 切 制 
轨迹 


实体 切削 验证 就 是 对 工 

Step5: 生成 刀具 | 件 进行 禹 真 的 切削 模拟 来 

路 径 和 实体 验证 验证 所 编制 的 刀具 路 径 是 
否 正 确 





X Misatercsm X WISE. - [CA MTDBD LI COC LAINTE NY MCAMXSAVIRINNCI E FB Nz: I F =l | 
X == mn Gm sc >a == = rt ms IN mü mm I = ñ x| 

mk. T mis; n h a z Z FPP 3 e ml 33 A ` |, 4 P 
|| W seswImzm G 下 一 个 工具 全 上 一 个 工具 




















Step6: 执行 后 后 处 理 束 是 将 NCI 刀具 路 
处 理 径 文 件 翻译 成 数控 NC 程序 











第 6 章 “ “Mastercam Wire 线 切割 自动 编程 买 倒 
6.3.4 ”具体 的 加 工 操作 过 程 


1. 2 Mastercam X4， 打 开 文 件 

局 动 Mastercam X4， 选 择 下 拉 有 六 单 “ 文 件 ” 一 “打开 ”命令 ， 弹 出 “打开 ”对 话 框 ， 
选择 “上 下 异形 .mcx”( 随 书 光 可 : \ 第 6 章 \6.3\uncompleted\ 上 下 
卉 形 .mcx)， 单 击 “ 打 开 ” 对 话 框 中 的 ,% 按钮 ， 将 该 文件 打开 ， 


如 图 6-56 所 示 。 < 
2. 选择 加 工 系统 
选择 下 拉 荣 单 “ 机 床 类 型 ”一 “ 线 切 割 ” 一 “默认 ”命令 ， 

此 时 系统 进入 线 切 割 加 工 模块 。 图 6-56 ”打开 模型 文件 
3. 设置 加 工 工件 








1) 双击 图 6-57 所 示 “ 操 作 管 理 ” 中 的 “属性 -Generic Wire EDM” 标 识 ， 展 开 “ 属 性 ” 
后 的 “操作 管理 ”对 话 框 ， 如 图 6-58 所 示 。 

2) 单 击 “ 属 性 ”选项 下 的 “材料 设置 ”命令 ， 系 统 弹 出 “机 器 群 组 属性 ”对 话 框 中 的 
“材料 设置 ”选项 卡 ， 设 置 毛 坯 形状 为 立方 体 ， 选 中 “显示 ”中 的 “ 线 架 ”， 以 在 显示 窗口 
中 以 线 框 形式 显示 毛坯 ， 如 图 6-59 所 示 。 











文件 _ | 程序 设置 | 材料 设置 








素材 视角 


nga 


文件 








































































































| ly 操作 管理 (z) 
丰县 路 径 | 实体 | 刀具 路 径 | 实体 
下 | | Á < |Y W|E @ ci Y: | 9 
| | @ == (ñ) | w A. U; $ | S& @; 
-BE Machine Group-1 .hine Grour- 
r: - 业 属性 - Generic Wire EDM x iu m say Wire EDM 
-88 | 上 重文 件 | 
= | 上 程序 设置 [EE 选取 对 角 | | 二 3- 边界 盒 . | | Y NCI 范 车 
村 [所 有 曲面 | [ 所 有 实体 | | ”所 有 图 素 | | 撤消 所 有 的 | 
-ee 加 使 用 机 床 结构 
ET 4 中 , = | 4 I 3 j së | 
图 6-57 “操作 管理 ”对 话 框 图 6-58 展开 属性 后 的 图 6-59 “材料 设置 ”选项 卡 


“操作 管理 ”对 话 框 
3) 素材 原点 为 (0.0，0.0，60.0)， 立 方 体 尺寸 为 (300.0， 
300.0，60.0)， 单 击 “ 机 器 群 组 属性 ”对 话 框 中 的 Ef 按钮 ， 完 
成 加 工 工 件 设置 ， 如 图 6-60 所 示 。 


4. 设置 穿 丝 点 











1) 选择 下 拉 菜 单 “ 绘 图 ”一 “ 绘 皮 ”一 “和 穿线 反 ” 命 令 ， 


dy 


在 坐标 输入 栏 中 输入 罕 丝 点 坐标 为 《0.0，140，0.0)， 如 图 6-61 


图 6-60 ”设置 的 工件 
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所 示 。 
2) z Enter 键 俏 定 后 的 穿 丝 点 如 几 6-62 所 示 。 








| 

l 

| | 穿 丝 点 

| | 

| l 

l l 

| | 

l | 

| | 
Jo T. 国 丙 ] 国 而 -图 四 区 9 图 u | 

图 6-61 输入 穿 丝 点 坐标 图 6-62” 穿 丝 点 


5. 四 轴线 切割 加 工 

(1) 局 动 四 轴线 切割 加 工 

1) 选择 下 拉 荣 单 “ 刀 有 具 路 径 ” 一 “四 轴 ” 命 令 ， 弹 出 “输入 新 NC 名 称 ” 对 话 框 ， 重 
新 命名 为 “上 下 有 弄 形 ” 如 图 6-63 所 示 。 

2) 在 弹出 的 “ uk Dki” 对 话 框 中， 单 击 dh 按钮 ， 选 择 图 6-64 所 示 的 穿 丝 点 ， 然 
后 单 击 k... i ”对 话 框 中 的 ED 按钮 ， 选 择 图 6-64 所 示 的 轮廓 1 和 轮廓 2， 单 击 “ 确 








穿 丝 点 和 轮 廊 1、2 


C:\Userss\Documents\my mcamxbwwwIREANCY 














[x | — S= 要 
6-63 “输入 新 NC 名 称 ” 对 话 框 6-64 选择 穿 丝 点 和 轮 庆 
3) #Z SA: — 路径- 四 轴 ” 对 话 框 ， 如 图 6-65 所 示 。 
a ] 线 切割 刀 具 路 径 - 四 畦 = 








上 RE 医 
"s r / R 电源 设置 站 




















绘图 面 mrs1 
快速 查看 设置 

电极 丝 直径 : 0. 305 
比较 : 自动 























ma misma 
6-65 “ 线 切 割 刀具 路 径 - 四 轴 ” 对 话 框 
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(2) 电极 丝 和 电源 设置 
1) 在 弹出 的 “ 线 切 割 刀 具 路 径 - 四 办 ”对 话 框 中 选中 “电极 丝 /电源 设置 ”选项 ， 并 设 
置 第 一 次 切割 参数 ， 如 图 6-66 所 示 。 





2 


电源 设置 库 
IC: \USERS\PUBLIC\DOCUMENTS "SHARED MCAMX6 S WIRENPOWERVWIRE_MM.POWER | (2) [tJ 








Er 选项 
起 始 步 又 # ls 国电 源 
sal 回 装 薄 冷 却 液 
轨迹 编 it 所 
补正 二 条 件 代码 : 











筒 绪 直径 
电极 丝 半径 





| 快速 查看 设置 
电极 丝 直径 : 0.3 应 用 附加 坊 称 到 : 
比较 : 自动 (@ 程序 座 标 
O 机 床 补正 标记 





(é LX LE2 | 
图 6-66 ”第 一 次 切割 电极 丝 和 电源 设置 


2) 在 “电极 丝 / 电 源 设置 ”选项 对 话 框 中 设置 “轨迹 编码 ”为 “2”， 第 二 次 切割 参数 
设置 如 疼 6-67 所 示 。 








= 电源 设置 库 
5 :AUSERSYFUBLICYDOCUWENTSASHARED MCAMX6 V WIRENPOWERVWIRE MM. POWER | (2) [tg 
回 与 资料 库 关联 W 
a 园 线 切 害 
起 始 步 又 # 1 Ë 园 电 源 
(7223638 

















Qumii2 罗 
补正 




















筒 绪 直径 
电极 丝 半径 








电极 丝 直径 : 0.3 应 用 附加 贪 称 到 : 
比较 : 自动 @ 程序 座 标 
O 机 床 补正 标记 





[w LX )[@ [| ? |) 
图 6-67 ”第 二 次 切割 电极 丝 和 电源 设置 


3) 在 “电极 丝 / 电 源 设置 ”选项 对 话 框 中 设置 “轨迹 编码 ”为 “3”， 第 三 次 切割 参数 
设置 如 图 6-68 所 示 。 
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电源 设置 库 





|C: \USERS\PUBLIC\DOCUMENTS "SHARED MCAMXB WIREN\POWER"WIRE MM. POWER | [2] 局 ] 








选项 
Pan. = 215081 
起 始 步骤 # HEI 回电 源 
f " [7328 348 
“u ENE 


l 1 补正 
一人 选择 顶 贺 高 度 洞 线 直径 
3 四 É 
L. @ 锥 度 穿 丝 电极 丝 半 径 
给 图 面 mrs1 

快速 查看 设置 

电极 丝 直 径 : 0.3 应 用 附加 偏 移 到 |: 

比较 : 自动 i (@ 程序 座 标 
各 机 床 补正 标记 























[v J % EG Ed 
图 6-68 第 三 次 切割 电极 丝 和 电源 设置 

(3) 设置 切削 参数 

1) 在 左 侧 窗口 中 选中 “切削 参数 ”选项 ， 并 设置 相关 参数 ， 如 图 6-69 所 示 。 





:…… 线 切 割 委 迹 类 型 

引 -Y 电极 丝 / 电源 设置 切割 前 分 离 粗 加 工 VB =É 

P: =< 回执 行 粗 加 工 回 单 向 

毛 头 前 的 再 加 工 次 数 : 

毛 头 

手头 @ 等 于 辣 折 又 所 有 的 穿线 旗号 
(C 按 比例 辣 折 又 所 有 的 剪 线 旗号 
加 独立 
XY 毛 头 宽度 


WW 手头 宽度 |5. Tr 


… 表 加工 (包含 停止 及 毛 头 切 荐 |) 





| 重 设 毛 头 切割 的 次 数 

















绘图 面 mrs1 毛 头 切割 次 数 


usis Z| SEIS 3EB5BinT Zh 
电极 丝 直径 0.3 === 
比较 : 自动 所 有 剪 线 相同 








切割 每 个 毛 头 
回 忽略 毛 头 的 切割 共同 





完全 切割 每 条 边 











Eva EXa Ed [? | 


6-69 ”切削 参数 





` 


EER: “E 3k IJ Ji L QK 2” w e X UJ L IX 2 3⁄4 2 JX UJ 33 my J:J E E 31 UJ 
#| RZ i, JF2é HFE UJ#ë S| A/55| H Z22y, H2KUJ#@I|23C HI UJ (C LED 
1) 以 后 的 电极 丝 参 数 (轨迹 编码 2、 轨 迹 编码 3)， 并 在 NC 程序 中 产生 条 件 代 码 “S102D2?” 
“S103D3” 等 。 
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2) fE “Z&UJ| JJ Ra 8 4e—-U 34” Xe e DB l “FE GJB, Ozee “Peleas” 4F4, 


其 他 参数 如 图 6-70 所 示 。 





绪 切 割 轨 迹 类 型 <^ 
时- V . / 电源 设置 r 











| 快速 查看 设置 
电极 丝 直径 : 0.3 
比较 : 左 视图 











补正 类 型 
补正 方向 
O 自动 
器 左 视 [ 
O Am 


寻找 相交 性 


x) x 
6-70 设置 补正 参数 


(4) 设置 引导 参数 在 “ 线 切 割 刀 有 具 路 径 - 四 轴 ” 对 话 框 左 侧 单 击 “ 引 导 ” 选 项 ， 设 
置 相关 引导 参数 ， 如 图 6-71 所 示 。 





= 钱 切 | 轨迹 类 型 
~ ~ 电极 丝 / 电源 设置 
”杂项 变数 
ae 辅助 设备 登记 
加 - V f. 
v 补正 











| 快速 查看 设置 


电极 丝 直径 : 0.3 
比较 : 左 视图 











进 刀 
e 只 有 直线 


各 š8sS [Elif 
回 222E3n[PJll 
引出 
@ 只 有 直线 
口音 一 圆 浙 
〇 图 沂 与 直线 
辣 圆 破 和 2 线 
进退 刀 向 量 
[EJ 84 
扫 摘 角 度 
===: 
同 最 大 引出 长 度 : . | | 复位 锥 度 
| 收音 最 后 的 引出 





快速 选项 
回 | 快速 到 穿线 点 
门 快速 到 切线 点 
加 | 快速 到 开始 位 置 的 程序 端点 


毛 头 切割 没有 中 止 的 模式 ) 
| 自动 设 定 剪 线 位 置 
设置 切入 点 = 穿线 点 


EE ES| 


6-71 设置 引导 参数 


(5) 设置 锥 度 参 数 ”在 “ 线 切 割 刀 有 具 路 径 - 四 轴 ” 对 话 框 左 侧 单 击 “ 四 轴 ” 选 项 ， 
设置 相关 参数 ， 如 图 6-72 所 示 。 
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一 #uEltunas 2 ee 
|| 2-2 电视 丝 / 电源 设置 1 Pepes 

| T Ae ee 
Ro oya Sas 6 u 曲线 打 断 成 线段 的 误差 





: : 254 补正 步 进 量 : 


快速 高 
o [号 (masts - 


w 延伸 X 
0.0 | 550 | | 增 旦 座 标 - 


Ww 修整 平面 
Ç. < Perpa ” 


uv 高 度 : 
assia 00 Fb] zt - 
电极 丝 直径 : 0.3 xY 高 度 
5 mm š 
XY 修整 平面 
绝对 座 标 - 
XY 延伸 


00 | || EEBis - 


























Ej 21 
图 6-72 ”四 轴 参 数 
注意 :“ 修 整 ” 选 择 “ 在 控制 器 (高度)” 表明 切割 轨迹 的 Z 高 度 由 “XY 高 度 ” 和 
“UV mI £” BH EL UJ ma 2 10 zU , 
(6) 设置 冲洗 中 在 左 侧 窗 口中 选中 “冲洗 中 ”节点 , 设置 工 作 液 喷 淋 方式 ， 如 图 6-73 
所 示 。 











Flushing 





Custom option 1 


Custom option 2 








Custom option 3 





option 4 











1 option Š 





电极 丝 直径 : 0.3 
比较 : 左 视图 











t 
t 
t 
Custom option T 
J 
t 





6-73 ”设置 工作 液 喷 淋 参数 








(7) 生成 刀 有 路 径 并 验证 
1) 单 击 “ 操 作 管 理 ” 对 话 杠 中 的 琵 按 钮 ， 弹 出 “路 径 模拟 ”对 话 框 ， 选 中 “着色 验证 ” 
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图 标 [下 ， 如 图 6-74 所 示 。 单 击 》 按钮 ， 切 割 轨迹 模拟 结果 如 图 6-75 所 示 。 





Y 路 径 模拟 。 | 2 | 


* 
Sy 


[JZ] [e] 


6-74 “路 径 模 拟 ” 对 话 框 6-75 生成 刀具 路 径 
2) 单 击 “ 操 作 管理 ” 对 话 框 中 的 “实体 加 工 验 证 ” 按钮 鱼 ， 系 统 弹出 “验证 ”对 话 框 ， 
如 图 6-76 所 示 。 单 击 “ 选 项 ”按钮 由 ， 弹 出 “验证 选项 ”对 话 框 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 
6-77 所 示 。 单 击 LY_ 按钮 完成 。 














名 国力 


显示 控制 
每 次 手动 时 的 位 
每 次 重 绘 时 的 位 


最 高 点 : 边缘 预 留 : 
圆柱 轴 方 向 








速度 


在 每 个 四 县 路 径 之 后 更 新 
停止 选项 

加 碰撞 停止 

记 ] 换 刀 停 止 





司 柱 直径 100.0 





O 扫 措 刀具 路 径 5 
@ 材料 设置 Y I 

O 上 次 使 用 的 大 小 z 在 中 心 揭 

材料 文件 | ° 图 。 回 材 料 半 透 明 


素材 模式 


其 它 选项 轮 娜 的 显示 = 
使 用 真实 实体 自动 

团 控制 切削 补偿 @ 自 定义 

7 县 半 径 0.0 

显示 XYz $Ë 

与 STL 文件 比较 7 县 公差 : 00 

是 除 剩余 的 材料 STL 公差 : 00 

更 换 刀 具 颜色 

回 当 暂 停 时 隐藏 刀具 

产生 真实 螺纹 切削 模拟 




















加 完成 每 个 操作 后 停止 

回 显示 模拟 

[() <| [u | 加 | 
x Ü 


操作 号 码 
刀具 路 径 :。 线 切割 -切割 外 形 
刀具 号 码 : 
站 县 名 称 : 


| D0%| 


LY J| % [ ? | [w J| % [ç | 
6-76 “验证 ”对 话 框 6-77 “验证 选项 ”对 话 框 
3) 单 击 “ 验 证 ”对 话 框 中 的 了 | 按钮， 模拟 结果 如 图 6-78 所 示 。 
4) 模拟 完成 后 弹出 “拾取 人 肆 瞩 ”对 话 框 ， 如 图 6-79 所 示 。 单 击 “ 拾 取 ” 按 钮 ， 在 图 
形 区 选择 要 你 留 的 部 分 ， 蛙 击 “ 拾 取 肆 厂 ” 对 话 框 的 LY 按钮 ， 结 果 如 图 6-80 所 示 。 
SEE AS. 


拾取 操作 
@ fB dg—4) 
MJ 


= 
6-78 实体 验证 效果 6-79 “拾取 肆 片 ”对 话 框 6-80 ”切割 后 的 工件 


5) 单 击 “ 验 证 ”对 话 框 中 的 GE 按钮 ， 结 束 模 拟 操作 。 

(8) 后 处 理 

1) 在 “操作 管理 ”对 话 框 中 选择 所 有 的 操作 后 ， 单 击 “ 操 作 害 理 ” 上 方 的 鱼 按 钮 ， 弹 
出 “后 处 理 程序 ”对 话 框 ， 如 图 6-81 所 示 。 
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2) 选择 “NCI 文件 ”选项 下 的 “编辑 ” 复 选 杠 ， 然 后 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ag ， 弹 出 
“另存 为 ”对 话 框 ， 选 择 合适 的 上 日 录 后 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 a£ ， 打 开 “Mastercam X 2 
辑 硕 ”对 话 框 ， 如 图 6-82 所 示 。 





m 

X Mastercam X 95585 - [C:\USERS\L\DOCUMENTS\MY MCAMX6\WIRE\NC\ 上 下 异形 .NC] 

X 文件 编辑 视图 NC 功能 书签 方案 比较 传输 工具 窗口 帮助 - Ë x 

se + ` 08 s EB P sa R š = =Š X06906 SO 9 e S e >" * 

8 标记 所 有 工具 变更 @ 下 一 个 I 具 @ 上 一 个 工具 
过 ME FILE - C: |USERS|L|DESRTOP| Ë FPE SCE-6) 
34 QW. FILE - C.:|USERS|L DOCUMENTS |W8F #CAMF6 ITRE | | E TPE Sr) 
Š H100 GO G21 G90 
= N110 G92 XO. Y140. I60. JO. 

H120 GO XO. Y140. 





[(Ezmtss 












选择 后 处 理 (P) 


N130 M6O 
N140 M35 





| $h, cx 文件 的 信息 属性 





N150 NS3 

Nl1BO M81 

N170 S101 D1 

N180 G41 G1 Y100. Vy-20. 

N190 X.5121 Y100.4626 U-.0897 V-20.4637 
N200 X2.0799 Y101.8145 U-.3904 V-21.8323 
H210 X3.6933 Y103.1115 U-.7372 V-23.1661 
H220 XS.3506 Y104.3521 U-1.1286 V-24.4636 
N230 XT.0497 Y105.5347 U-1.5628 V-25.7231 
N240 X8.7885 Y106.6581 U-2.0382 V-26.9434 


复 盖 加 编辑 
g@ 询问 Ne 文件 扩展 名 : 


加 |] 苇 输 到 机 床 传输 02 


N250 X10.5651 Y107.7208 U- 
H260 X12.3773 Y108.7216 U- 
H2T70 X14.2229 Y109.6593 U- 
H280 X16.0998 Y110.5327 UI- 
N290 X18.0056 Y111.3409 U-4.9696 V-32.4101 
N300 X19.9383 Y112.0828 U-5.6537 V-33.3684 [ 
N310 X21.8954 Y112. TSTT VU-6. 3659 V-34.27T95 92 
< I 


| 日 w Zt 


e. og V 28. 123 
WE 3. 1054 V-29. 2607 
| 复 盖 编辑 9.6 


ima sana pm 

















| ve XZ 





准备 就 绪 CAPS el kas (m 文件 大 小 : 54 kb | 2013/4/3 10:28 
CO CE 三 ee 


图 6-81 “后 处 理 程序 ”对 话 框 图 6-82 “Mastercam X 编辑 器 ”对 话 框 
3) 选择 下 拉 沫 单 “ 文 件 ” 一 “保存 ”命令 ， 保 存 所 创建 的 加 工 文件 。 





63.5 ”实例 小 结 





本 节 通 过 上 下 异形 零件 讲解 了 Mastercam X6 四 轴线 切割 加 工 的 一 般 方法 和 过 程 。 四 轴 
线 切割 加 工 方法 和 两 轴线 切割 加 工 方法 基本 相同 ， 不 同 的 是 四 轴 通 过 “修整 ”选项 来 指定 
切割 实体 的 高 度 。 

1) 通常 四 轴线 切割 的 过 程 是 “选择 加 工 系统 一 设置 穿 丝 点 一 创建 外 形 线 切割 加 工 一 设 
置 加 工 参 数 一 生成 刀具 路 径 一 后 处 理 ” 等 ， 其 中 加 工 参 数 包 括 切削 、 补 正 、 引 导 、 锥 度 等 。 

2) 设置 切割 轨迹 Z 高 度 方式 ， 当 选择 “在 电脑 ”时 ,切割 轨 迹 的 Z 高 度 由 “XY 修整 
平面 ”和 “UYV 修整 平面 ”所 设置 的 高 度 确 定 ; 当选 择 “ 在 控制 器 ”时 ， 切 制 轨迹 的 Z 高 
度 由 “XY 高 度 ” 和 “UYV 高 度 ” 所 设置 的 高 度 确定 。 

3) 上 下 截面 的 同步 问题 : 由 于 上 下 截面 的 几何 图 素 一 一 对 应 且 数 量 相 等 ， 可 采用 “ 按 
图 素 ” 方 式 进 行 上 下 截面 同步 。 上 下 截面 不 同步 时 ， 选 择 “ 无 ”方式 。 
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